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 “Porque toda a lei se cumpre numa só palavra, nesta: 
Amarás ao teu próximo como a ti mesmo.” 
“O fruto do Espírito é: amor, gozo, paz, longanimidade, 
benignidade, bondade, fé, mansidão, temperança. 
contra estas coisas não há lei.” 







O Brasil produz, aproximadamente, 130 litros de leite/habitante/ano, índice abaixo do 
recomendado pela Organização das Nações Unidas de 215 litros de leite/habitante/ano. 
Nos Estados Unidos, o principal motivo de rejeição do consumidor pelo leite está 
associado à presença de defeitos de sabor no mesmo. Por isso, o Departamento de 
Agricultura daquele país foi responsável por desenvolver uma linguagem sobre os 
descritores de defeitos de sabor. Estes defeitos de sabor são associados às suas causas: 
por absorção, por bactéria ou por contaminação química. Assim sendo, no controle da 
qualidade do leite, avaliações microbiológicos e físico-químicos devem ser empregados, 
juntamente com os avaliações sensoriais. Existem ferramentas e técnicas de marketing 
que captam as percepções do consumidor e interpretam estas informações de forma a 
aplicá-las na gestão da qualidade. Dentre as quais, destaca-se o Desdobramento da 
Função Qualidade (DFQ) por possibilitar a integração das áreas de Marketing e de 
Ciência de Alimentos. Este trabalho teve como objetivo compor a Matriz de DFQ para o 
Produto leite fluido e desdobrá-la quanto às características de Matéria-Prima e de 
Processo baseado na hipótese que com a inserção da avaliação sensorial de defeitos de 
sabor na Matriz de Produto, a necessidade descrita pelo consumidor a respeito do sabor é 
mais facilmente desdobrada. Com o propósito de empregar os dados desta avaliação na 
Matriz da Qualidade, foram feitas modificações através da introdução de escalas lineares. 
A Matriz da Qualidade de produto apresentou os requisitos dos consumidores quanto ao 
leite fluido versus as características da qualidade do leite pasteurizado, a qual foi 
desdobrada pelas características da qualidade da matéria-prima e itens de controle de 
processo. Os consumidores consideraram o sabor como o atributo de maior importância a 
ser avaliado, e também a ausência dos sabores estranho, ácido/azedo/queijo e 
ranço/oxidado. Esta exigência, desdobrada na Matriz da Qualidade de produto, resultou 
que as características da qualidade do leite quanto às análises microbiológicas, análise da 
acidez, avaliação sensorial quanto aos atributos de sabor característico de leite 
pasteurizado, sabor de queijo, sabor de ranço e sabor residual de queijo, quanto à 
ausência dos defeitos de sabor maltado, ácido, sujo, frutado, estranho, lipolizado, oxidado 
por luz e oxidado por metal, são as classificadas com maior peso absoluto e consideradas 
mais importantes do que as demais. Na Matriz quanto às características da qualidade da 
matéria-prima, destaca-se em primeiro lugar, na ordem de relevância, as análises de 
contagem padrão e redutase, seguido pelas análises de acidez e estabilidade ao alizarol. 
Quanto às características de processo, destaca-se em ordem de relevância os controles 
de processo quanto à eficiência do tratamento térmico de pasteurização, ao tempo de 
espera após ordenha para ser refrigerado, à temperatura de refrigeração do leite cru e à 
eficiência da limpeza da sala de ordenha. A análise sensorial dos defeitos de sabor 
promoveu uma inovação na interpretação dos dados na Matriz da Qualidade por associar 
os atributos de defeito de sabor com as causas do mesmo, consequentemente, facilitou o 
desdobramento quanto às características da qualidade da matéria prima e aos itens de 
controle de processo. Assim, ficaram mais evidentes as características que devem ser 
trabalhadas com a finalidade de melhorar a qualidade do produto em questão.  
 








Brazil produces about 130 liters per capita per year, below the rate recommended by the 
United Nations of 215 liters per capita per year. In the United States, the main reason for 
the rejection of milk by the consumer is associated with the presence of off flavors. 
Therefore, the Department of Agriculture of this country was responsible for developing a 
language of the descriptors of off flavors. These off flavors are associated with their 
causes: absorption, bacterial or chemical contamination. Therefore, the quality control of 
milk, microbiological and physical-chemical should be employed, together with the sensory 
tests. There are tools and marketing techniques that capture the consumer's views and 
interpret this information in order to apply them in the management of quality, Quality 
Function Deployment (QFD) is notable because it allows the integration of the areas of 
marketing and food science . This study aimed to compose the matrix of QFD for fluid milk. 
Therefore, sensory evaluation of off flavors was rescued. In order to use the data of this 
analysis in the QFD matrix, changes were made through the introduction of linear scales. 
The integration of the off flavor analysis in Quality Matrix was designed to facilitate the 
interpretation of sensory input through out the quality characteristics of raw materials and 
processes. The first matrix gives the requirements of consumers towards the fluid milk 
product versus the quality of pasteurized milk, which was deployed by the quality of the 
raw material and process control items. Consumers rated the taste as the most important 
attribute to be evaluated, and also the absence of foreign, acid / sour / cheese and rancid / 
oxidized tastes. These requirements deployed resulted in the quality of milk on the 
microbiological, acidity, sensory evaluation as to the attributes of flavor of pasteurized milk, 
cheese flavor, rancid flavor and aftertaste of cheese, and the absence of malty, sour, 
unclean, fruity, foreign, rancid, light oxidized and metal oxidized off flavors are classified 
with the highest absolute weight and more important than the others. As for the quality of 
the raw material, stands at number one in order of importance the microbiological analysis 
and reductase, followed by analysis of acidity and alizarol stability. Characteristics of the 
process are, stands in order of importance, the efficiency of the heat treatment of 
pasteurization, the waiting time after milking to be refrigerated, the temperature of cooling 
of raw milk and the efficiency of cleaning the milking room. The sensory analysis of off 
flavor promoted innovation in the interpretation of the QFD data because associates 
attributes of off flavor with the causes of it, thus facilitating the deployment as to the quality 
of raw materials and control of process items. Thus, the characteristics of quality that 
should be worked in order to improve the quality of the product became more evident. 
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No ano de 2007, o Brasil ocupou a sexta posição no cenário mundial entre 
os maiores produtores de leite com 26,1 bilhões de litros/ano. O crescimento da 
produção foi de 2,0 a 5,5% ao ano entre 1998 a 2007. A quantidade de leite 
adquirida por estabelecimentos de laticínios sob inspeção no Brasil em 2007 foi de 
17,8 bilhões de litros (EMBRAPA, 2009; FAO, 2009). Dados elaborados pela 
Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuária (EMBRAPA) quanto à produção de 
leite por habitante em 2006, para alguns países selecionados, demonstram que o 
Brasil está na 13ª posição, com, aproximadamente, 130 litros/habitante/ano. Este 
índice está abaixo do recomendado pela Organização das Nações Unidas para 
Agricultura e Alimentação (FAO) que é de 215 litros/habitante/ano (FAO, 2009). O 
setor produtivo considera baixo o consumo de leite do brasileiro (OSAKA, 2004).  
Leite é definido pela Instrução Normativa nº 51, de 18 de setembro de 2002, 
como o produto oriundo da ordenha completa e ininterrupta de vacas sadias, bem 
alimentadas e descansadas (BRASIL, 2002). Os requisitos desta Norma quanto às 
características sensoriais para o leite cru são que o mesmo tenha aspecto e cor de 
líquido branco, opalescente e homogêneo; sabor e odor característicos, devendo 
ser isento de sabores e odores estranhos. Para o leite pasteurizado, esta Norma 
coloca que este tenha um aspecto líquido, cor branca e odor e sabor 
característicos, sem sabores nem odores estranhos. A água constitui, em volume, 
o principal componente do leite, em média de 87,3%, o restante, 12,7% de sólidos 
totais, compreende 3,7% de lipídeos, 4,8% de lactose, 0,7% de substâncias 
minerais, 3,4% de proteína, sendo todos estes componentes muito importantes na 
formação do sabor (FOX; MCSWEENEY, 1998). Homsey (2000) descreve o leite 
como sendo uma bebida doce, devido à lactose, salgada, devido aos sais 
inorgânicos, e cremosa ou gordurosa, devido à gordura. Fatores como o estado 
sanitário do rebanho, a alimentação e o manejo dos animais e equipamentos 
durante a ordenha, a presença de microrganismos, resíduos de drogas e odores 
estranhos e os cuidados posteriores até o momento do consumo final influenciam 
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no sabor do leite (NELSON; TROUT, 1964; SHIPE et al., 1978; BODYFELT; 
TOBIAS; TROUT, 1988; AZZARA; CAMPBELL, 1992).  
O sabor do leite é citado em artigos científicos como uma questão 
importante para determinar a qualidade do produto. Em 1938, Babcock já 
procurava associar sabor do leite e sua qualidade, em sua revisão bibliográfica, 
alertou que as perdas de leite devido à acidez são menores do que as perdas 
devido à presença de sabores desagradáveis. Segundo este autor, estudos 
daquela época destacavam a qualidade do leite baseadas nos constituintes 
químicos e deixavam, em segundo plano, a qualidade sensorial, como o efeito da 
alimentação da vaca sobre o sabor do leite. Na ilha de Prince Edward, Canadá, 
foram reportadas perdas econômicas devido ao aumento da incidência de defeitos 
de sabor do leite em 1999 (MOUNCHILIA et al., 2004). Nos Estados Unidos, o 
principal motivo da rejeição do consumidor pelo leite está associado à presença de 
defeitos de sabor no mesmo (FARMERS, 2004).  
 Para garantir a boa qualidade do leite, é importante que o controle seja 
exercido desde a produção até a distribuição. Assim, no controle da qualidade do 
leite, testes físico-químicos e microbiológicos devem ser empregados, juntamente 
com os testes sensoriais, tanto para o leite cru como para o pasteurizado. Embora 
haja bastante interesse, ainda não foi desenvolvida análise científica instrumental 
que possa avaliar e detectar defeitos de sabor do leite, efetivamente. A indústria 
de laticínios nos Estados Unidos confia na análise sensorial de sabor, a fim de 
assegurar a percepção da qualidade e aceitação de seus produtos pelo 
consumidor (RANDOLPH, 2004). 
 No Brasil, a indústria de laticínios considera mais importante as análises 
físico-químicas e microbiológicas do que a análise sensorial para a garantia da 
qualidade do leite (SCALCO, 1999). No entanto, para os consumidores, a 
percepção da qualidade se dá por uma única avaliação, o de provar o leite, ou 
seja, a análise sensorial. O leite será percebido como um alimento agradável e 
satisfatório para este consumidor, quando for produzido e processado 
apropriadamente, sobretudo evitando o aparecimento de defeitos de sabor 
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(HOMSEY, 2000). Quando o alimento apresenta sabor indesejado, o consumidor o 
julga de baixa qualidade (FARMERS, 2004). Existem ferramentas e técnicas de 
marketing que captam as percepções do consumidor e interpretam estas 
informações de forma a aplicá-las na gestão da qualidade, como a Metodologia de 
Análise e Solução de Problemas (MASP), Controle Estatístico de Processo (CEP), 
Desdobramento da Função Qualidade (DFQ) e ferramentas básicas e gerenciais 
da qualidade. Dentre estas ferramentas e técnicas, o DFQ se destaca por ser um 
processo sistemático que ajuda a identificar as necessidades e os desejos do 
consumidor, desdobrando-os por todas as funções e atividades da corporação 
(AKAO, 1996). O DFQ possibilita a integração das áreas de marketing e de ciência 
de alimentos e para o sucesso de sua implementação são necessárias 
adaptações que melhor relacionem os aspectos da pesquisa de mercado com a 
avaliação sensorial dos alimentos para entender de maneira global como o 
consumidor decide pela aceitação e compra de um alimento (SOUZA FILHO; 
NANTES, 2004).  
Conforme as afirmativas descritas neste capítulo dois fatos aqui 
apresentados impactam no índice de consumo de leite. O primeiro é que a 
produção de leite no Brasil apresenta taxas de crescimento ao longo dos últimos 
anos e o consumo anual de leite por habitante neste país é abaixo do 
recomendado pela FAO, portanto este consumo tende a aumentar. O segundo é 
que o consumidor entende que o sabor do leite é a melhor característica para 
avaliar a sua qualidade, sendo que a presença de defeitos de sabor no mesmo 
resulta na diminuição do consumo de leite. Por isso, a aplicação do DFQ se 
justifica como uma ferramenta capaz de promover a melhoria do sabor do leite 
fluido levando em consideração a percepção do consumidor sobre o mesmo. 
Também com base no exposto, pode-se suscitar a seguinte premissa: 
quando o leite é percebido como saboroso a satisfação do consumidor é maior e 
ele consumirá mais.  
O problema é que o DFQ não é muito utilizado por ser pouco conhecido e 
muitos autores julgam que existe a necessidade de simplificações na metodologia 
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para que seu uso seja mais difundido. Outra questão é que a informação 
proveniente da análise sensorial em geral é de difícil aplicação para a melhoria da 
qualidade. A hipótese é que com a inserção da avaliação sensorial de defeitos de 
sabor na Matriz de DFQ, a necessidade descrita pelo consumidor a respeito do 
sabor será mais facilmente desdobrada para os agentes responsáveis pelo 
desenvolvimento de sabor de leite, tais quais: alimentação da vaca, 
processamento, armazenamento, distribuição e manipulação no ponto de venda.   
Este trabalho teve como objetivo compor a Matriz de Desdobramento da 
Função Qualidade para o produto leite fluido e desdobrá-la quanto às 
características da qualidade da matéria prima e aos itens de controle de processo 
com finalidade de melhorar a qualidade do mesmo. 
Este trabalho foi dividido em sete capítulos, como descrito a seguir: 
No capítulo um (Introdução) foram apresentados o tema, a justificativa, as 
premissas, as questões levantadas, a hipótese e o objetivo deste trabalho. 
No capítulo dois (Revisão Bibliográfica) foi feita revisão bibliográfica quanto 
às causas dos defeitos de sabor no leite, quanto à ferramenta de desdobramento 
da função qualidade e, em particular, quanto à sua aplicação na indústria de 
alimentos e foi ilustrado como elaborar a Matriz da Qualidade.  
No capítulo três (Treinamento e Seleção de Duas Equipes para Avaliação 
Sensorial) foi relatado como foram feitas as etapas de treinamento e seleção das 
duas equipes para avaliação sensorial, uma para identificação dos defeitos de 
sabor e outra para análise descritiva quantitativa.  
No capítulo quatro (Caracterização de Amostras de Leite Quanto à 
Avaliação Sensorial, Físico-Química e Microbiológica) foram avaliados quatro tipos 
de leite, duas marcas de cada tipo, por três semanas quanto à avaliação sensorial 
das duas equipes e a análises físico-químicas e microbiológicas.  
No capítulo cinco (Caracterização de Amostras de Leite e Aceitabilidade) 
foram avaliados três leites quanto à avaliação sensorial das duas equipes e às 
análises físico-químicas e microbiológicas em paralelo com a avaliação da 
aceitabilidade feita por consumidores.  
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No capítulo seis (Matriz de DFQ) foi elaborada a Matriz da qualidade do 
Produto que foi desdobrada pelas características da qualidade da Matéria-Prima e 
itens de controle de Processo, usando o modelo conceitual adaptado de 
Magalhães (2002), Hofmeister (1991) e Antoni (1999). 
No capítulo sete (Conclusões) são apresentadas as conclusões e 
sugestões para trabalhos futuros. 
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2 REVISÃO BIBLIOGRÁFICA 
 
Uma revisão histórica e as causas dos defeitos de sabor do leite são 
descritas no primeiro item deste capítulo e em seguida é feita uma revisão da 
origem da ferramenta DFQ, sua aplicação na indústria de alimentos e no final é 
ilustrado como elaborar a Matriz da Qualidade.  
 
2.1 DEFEITOS DE SABOR DE LEITE 
Nos Estados Unidos, a preocupação pela integridade do sabor do leite 
existe desde o início do século XX. Em 1913, foi formado o Escritório de Mercados 
(Office of Markets), precursor do Serviço Mercadológico de Agricultura (AMS), 
vinculado ao Departamento de Agricultura daquele país (USDA). Esse Escritório 
foi responsável por desenvolver uma linguagem comum entre vendedores e 
compradores a fim de descrever as características de produtos lácteos de forma 
precisa e, também, por passar informações sobre operações do mercado relativas 
à produção e preço. Em 1917, foi estabelecido um programa que, dentre outras 
atividades, julgou determinados atributos dos produtos lácteos com a finalidade e 
classificar estes quanto à qualidade (DAIRY, 2004). Desde 1916, existe nos 
Estados Unidos um concurso anual para avaliação de produtos lácteos, feito entre 
equipes formadas por alunos de cursos superiores relacionados à área de 
produção de laticínios. Este concurso tem como objetivo o treinamento dos 
estudantes por seus professores e peritos. O evento é patrocinado por três 
organizações: a Associação Americana de Ciência do Leite (American Dairy 
Science Association), a Fundação Internacional da Associação das Indústrias de 
Fornecedores de Alimentos (Foundation of International Association of Food 
Industry Suppliers) e a Associação Internacional de Alimentos Lácteos 
(International Dairy Food Association) e supervisionado pelo Departamento de 
Agricultura dos Estados Unidos (USDA). Em 2002, os termos dos atributos 
utilizados para avaliar os defeitos de sabor do leite nesse concurso foram: 
Amargo, Aquecido, Alimento, Aguado, Estranho, Alho/Cebola, Ácido, Maltado, 
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Oxidado induzido por metal, Oxidado induzido por luz, Ranço/Lipolizado, Salgado, 
Sujo, Frutado/Fermentado e Sem frescor (RULES, 2004). 
 De modo simplificado, Ishler e Roberts (2002) e Flavor (2004) classificaram 
as causas dos defeitos de sabor em três categorias: absorvidos, bacterianos e 
químicos. Os defeitos absorvidos podem ser desenvolvidos antes da ordenha, 
pelo tipo e horário de alimentação da vaca, durante ou depois da ordenha, pelo 
contato indireto do leite com fontes de forte odor, tais como, curral sujo e mal 
ventilado ou até mesmo odores fortes nos refrigeradores. Os defeitos causados 
por degradação bacteriana resultam de contaminação do leite por bactérias 
presentes nos equipamentos, devido à limpeza e sanitização inadequadas, sendo 
que estes defeitos de sabor se agravam quando o resfriamento do leite é 
impróprio; ou, ainda, por contaminação bacteriana do leite, no úbere, ocasionada 
por infecções das próprias vacas. Os defeitos de sabor causados por presença de 
compostos químicos podem ocorrer antes da ordenha, por exemplo, o defeito de 
sabor de “vaca” ou de corpos cetônicos que ocorre em animais que sofrem de 
uma doença conhecida como cetose e acetonemia, outros sabores estranhos 
podem ser causados por medicação; ou depois da ordenha, por exemplo, os 
defeitos de sabor ranço e oxidado resultantes da degradação da gordura do leite, 
ou defeito de sabor de pesticidas, desinfetantes e outros contaminantes por 
contato do leite com fortes odores dos mesmos produtos. Assim sendo, os 
defeitos do sabor do leite podem ser divididos nessas três categorias: 
1. Absorvidos – defeitos de sabor alimento, curral, vaca, de erva daninha, sujo, 
mofado e com odor de geladeira;  
2. Bacterianos – defeitos de sabor ácido, amargo, maltado, sujo, frutado, 
fermentado, pútrido e ranço; 
3. Químicos – defeitos de sabor vaca, salgado, ranço/lipolizado, amargo, oxidado 
por metal, oxidado por luz, estranho, adstringente, medicinal, aguado e cozido. 
Azzara e Campbell (1992) dividiram os defeitos de sabor em sete 
categorias: 
1. Aquecidos – defeitos de sabor cozido, caramelizado e queimado;  
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2. Induzidos pela luz – defeitos de sabor luz, luz solar e ativados; 
3. Lipolizados – defeitos de sabor ranço, butírico, amargo e caprino; 
4. Microbianos – defeitos de sabor ácido, amargo, frutado, maltado, pútrido e 
sujo;  
5. Oxidados – defeitos de sabor papelão, metálico, seboso e peixe; 
6. Transmitidos – defeitos de sabor alimento, curral, vaca e de erva daninha; 
7. Miscelânea – defeitos de sabor absorvidos, adstringente, amargo, químico, 
aguado, estranho, falta de frescor e salgado. 
A seguir, estão descritas as causas dos principais defeitos de sabor que o 
leite pode apresentar (NELSON; TROUT, 1964; SHIPE et al., 1978; BODYFELT; 
TOBIAS; TROUT, 1988; AZARRA; CAMPBELL, 1992; BRITO; BRITO, 1997; 
VELLOSO, 1998; AIRES, 2002; CBQL, 2005): 
- Defeitos de sabor cozido, aquecido, caramelizado e queimado: relacionados 
ao processo de tratamento térmico (intensidade do binômio temperatura/tempo e 
superfície de aquecimento do pasteurizador). 
- Defeito de sabor adstringente: associado, em geral, à altas temperaturas de 
processamento. Nestes casos, a adstringência tem sido atribuída às proteínas do 
soro e sais do leite. Contudo, este sabor também pode aparecer em leite cru, não 
sendo conhecida a causa para formação do mesmo. 
- Defeito de gosto ácido: causada pela ação de microorganismos, 
principalmente pertencentes aos gêneros Lactococcus, Streptococcus, Lactobacillus, 
Leuconostoc, Pediococcus, Escherichia e Enterobacter. Estes se multiplicam no leite 
e desdobram a lactose (o açúcar do leite) em ácido lático, dando origem ao sabor e 
aroma característicos do leite azedo. 
- Defeito de sabor frutado: resultado do metabolismo de Pseudomonas fragi, 
bactéria psicotrófica, que confere ao leite sabores descritos como de maçã, éster e 
frutado. 
- Defeito de sabor maltado: causado pela bactéria Lactococcus lactis subsp. 
maltigenes que cresce e desenvolve o defeito de sabor maltado no leite cru não-
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refrigerado ou inadequadamente refrigerado. O crescimento deste microorganismo 
pode posteriormente desenvolver também o defeito de sabor ácido.  
- Defeito de sabor sujo: dejetos, poeira e equipamentos incorretamente limpos 
e sanitizados podem causar contaminação microbiana do leite e surgimento deste 
defeito de sabor.  
- Defeito de sabor “vaca”: associado à animais com cetose ou acetonemia.  
- Defeito de gosto salgado: encontrado em leites de animais em avançado 
estágio de lactação. É também característico do leite de animais com mastite.  
- Defeito de sabor lipolizado: a lipase é responsável pelo sabor rançoso do 
leite. Quando há falhas no processo de pasteurização, a lipase hidrolisa a gordura do 
leite, com liberação de ácidos graxos de cadeia curta (butírico, capróico e caprílico) 
que conferem sabor e odor rançosos ao leite.  
- Defeito de sabor oxidado: resultado da oxidação dos ácidos graxos 
insaturados contidos na gordura do leite pelo oxigênio molecular. Os principais 
catalisadores desta oxidação são a luz do sol, o cobre e, com menor importância, o 
ferro. 
- Defeito de sabor amargo: pode ser causado pela ingestão de alimentos ou 
sementes fortes, ou pela ação de enzimas produzidas pelas bactérias sobre as 
proteínas do leite.  
- Defeito de sabor de alimento: determinadas espécies de vegetais podem 
conferir ao leite sabores e odores anormais, devido a princípios ativos que passam 
ao sangue sem alteração substancial. Capim, silagem, alfafa, leguminosas e grãos 
fermentados são causas comuns de problemas de sabor e aroma no leite.  
- Defeito de sabor aguado: resulta de um leite de baixa consistência e pouco 
sabor devido a adição de água ou de soro de leite ao leite.  
- Defeito de sabor “estranho”: causado pela contaminação direta do leite com 
substâncias químicas, como medicamentos passados no úbere da vaca, sanitizantes 
e desinfetantes usados na linha de ordenha ou nas linhas de pasteurização e 
envase. Também por absorção de odores fortes presentes no material de 
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embalagem, no refrigerador onde é estocado, no ponto de venda ou até nas próprias 
residências.  
 
2.2 DESDOBRAMENTO DA FUNÇÃO QUALIDADE 
As indústrias focaram na melhoria da qualidade dos produtos para se 
tornarem mais competitivas no mercado desde a segunda metade dos anos 40, ao 
término da Segunda Guerra Mundial, até os dias atuais. Vários conceitos 
relacionados à qualidade na indústria foram elaborados com a finalidade de 
aprimorar o que era praticado. O simples processo de controle conduzido através 
da inspeção do produto final passou a ser um processo mais elaborado de 
controle da qualidade (CQ), no qual havia a aplicação de estatísticas de 
amostragem e gráficos de controle com a finalidade de retirar produtos com 
defeitos. Posteriormente, este conceito foi aperfeiçoado para o controle total da 
qualidade (CTQ) com a finalidade de garantir a qualidade (GQ) utilizando um 
conjunto de programas, ferramentas e métodos, aplicados no controle do processo 
de produção da empresa, a fim de satisfazer os clientes. Finalmente, estes 
conceitos foram estendidos para gestão da qualidade total (GQT) (GOVERS, 
1996; CHENG; MELO FILHO, 2007).  
Neste novo plano de gestão, a definição da qualidade envolve todos os 
processos organizacionais tendo em vista o aumento da produtividade, a redução 
dos custos internos, a melhoria da imagem, da comunicação interna e dos 
processos de modo contínuo. Ele coloca como objetivo principal a satisfação total 
e a confiança do consumidor, ou seja, a qualidade é o conjunto de características 
de um produto que são percebidas pelo consumidor como positivas, influenciando 
na aceitabilidade do mesmo (CHAVES1, 1998). Para que a empresa entenda 
como satisfazer o consumidor ou quais as características que tornam seu produto 
diferenciado dos demais, ela tem que buscar conhecer e decodificar quais os 
desejos e necessidades dos consumidores. As informações referentes aos 
                                                 
1 CHAVES, J. B. P. Controle da qualidade na indústria de alimentos. Viçosa, MG: Universidade Federal de 
Viçosa, 1998. 65 p. Material didático fornecido pelo  Departamento de Tecnologia de Alimentos da UFV. 
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desejos e necessidades dos consumidores podem ser obtidas através do Serviço 
de Atendimento ao Consumidor (SAC), de vendedores e representantes, 
funcionários, órgãos de fiscalização, de defesa do consumidor; reuniões com 
grupos de consumidores (grupos de foco), pesquisas de mercado e pesquisas de 
campo (ROTONDARO; CRISTOFOLETTI; TORRES, 2004; CHENG; MELO 
FILHO, 2007).  
Existem ferramentas e técnicas que interpretam estas informações de forma 
a aplicá-las na gestão da qualidade, como a Metodologia de Análise e Solução de 
Problemas (MASP), Controle Estatístico de Processo (CEP), Desdobramento da 
Função Qualidade (DFQ) e ferramentas básicas e gerenciais da qualidade. Dentre 
estas ferramentas e técnicas, o DFQ se destaca por ser um processo sistemático 
que ajuda a identificar as necessidades e os desejos do consumidor, 
desdobrando-os para todas as funções e atividades da corporação (AKAO, 1996).  
A metodologia Desdobramento da Função Qualidade (DFQ) foi concebida 
no Japão por Yoji Akao em 1966 (COSTA; DEKKER; JONGEN, 2001). No artigo 
de revisão elaborado por Chan e Wu (2002), foram descritos relatos sobre o DFQ 
ter nascido dentro da necessidade do Japão em melhorar o Controle da qualidade 
por Toda a Empresa (CQTE), designação dada ao movimento de Controle Total 
da Qualidade (CTQ) no mesmo país, quando Akao passou a esquematizar uma 
ferramenta com a finalidade de melhorar o processo de desenvolvimento de 
produtos, buscando introduzir alta qualidade desde a concepção do produto.  
No entanto, somente em 1972, Akao sugeriu a configuração em matrizes da 
qualidade, procedimento que tem a finalidade de canalizar as exigências dos 
clientes a partir da concepção até a fase de produção, e que foi chamado de 
Desdobramento da Função Qualidade. Nestas matrizes da qualidade, o 
desdobramento da voz do consumidor resultou em determinar os pontos a serem 
controlados no âmbito do processo de produção antes de iniciá-lo (COSTA; 
DEKKER; JONGEN, 2001; CHAN; WU, 2002).  Em decorrência, aumentou-se 
rapidamente a utilização do DFQ em diferentes tipos de empresas no Japão 
(COSTA; DEKKER; JONGEN, 2001).  
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Os primeiros projetos de DFQ relatados foram nas indústrias de construção 
naval e eletrônica (NISHIMURA, 19722; AKAO, 19723 apud CHAN; WU, 2002). Em 
1978, foi publicado em Tókio o livro sobre DFQ japonês, editado por Mizuno e 
Akao, mostrando o desenvolvimento rápido de aplicações do DFQ no Japão. 
Muitas empresas de diferentes segmentos industriais, naquele país, aplicaram 
com sucesso a metodologia do DFQ, tais como sistemas de agricultura, 
equipamento de construção, eletrônica, eletrodomésticos, circuitos integrados, 
sistemas de software, de aço, borracha sintética e têxtil (CHAN; WU, 2002).  
Somente no início da década de 80, a metodologia DFQ foi introduzida nos 
Estados Unidos e demais países tornando-se cada vez mais popular devido a 
várias publicações e simpósios promovidos por diversos institutos (COSTA; 
DEKKER; JONGEN, 2001). Chan e Wu (2002) observaram também que de 1975 a 
1995 esta ferramenta foi integrada com outras ferramentas da qualidade para 
gerar melhorias na sua aplicação prática no desenvolvimento de produtos. O 
rápido desenvolvimento do DFQ tem resultado em uma boa aplicação no setor 
industrial, sendo difícil encontrar algum segmento industrial para o qual o DFQ 
ainda não tenha sido empregado. Quanto à aplicação na área de alimentos, foram 
publicados exemplos na produção de chocolates (VIAENE; JANUSZEWSKA, 
1999), derivados de carne (ANTONI, 1999; ORMENESE et al.,1996; 
SARANTÓPOULOS et al., 1996; SARANTÓPOULOS et al., 1999), dentre outros. 
 
2.2.1 DESDOBRAMENTO DA FUNÇÃO QUALIDADE NA INDÚSTRIA DE 
ALIMENTOS 
A Sadia, empresa brasileira no setor de alimentos, tem utilizado a 
metodologia DFQ para o desenvolvimento de produtos, sejam eles novos em 
mercados onde a empresa já é líder, produtos a serem aprimorados a fim de se 
posicionarem melhor no mercado e produtos com a finalidade de entrar em novos 
mercados. Alguns estudos realizados por funcionários desta empresa afirmam que 
                                                 
2 Nishimura, H., 1972. Ship design and quality table (in Japanese). Quality Control (JUSE) 23 (May), 16–20. 
3 Akao, Y., 1972. New product development and quality assurance deployment system (in Japanese). 
Standardisation and Quality Control 25 (4), 243–246. 
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o uso do DFQ auxilia o entendimento das exigências do consumidor, simplifica o 
processo de desenvolvimento de protótipos, permite obter protótipos com 
desempenho superior aos produtos dos concorrentes quando avaliado pelo 
consumidor e efetivamente traduz a voz do consumidor para a qualidade 
planejada. Todas estas são as características mensuráveis pelo Controle da 
qualidade da empresa e que desenvolvem efetivamente os Padrões Técnicos dos 
Processos (ORMENESE et al., 1996; SARANTÓPOULOS et al., 1996; 
SARANTOPOULOS et al., 1999).  
Tumelero, Ribeiro e Danilevicz (2000) apresentaram uma aplicação do DFQ 
realizada no processo de fabricação de biscoitos. O uso do DFQ foi considerado 
importante para o processo de desenvolvimento de produto e aumento de vendas, 
pois ele contribuiu no estabelecimento das demandas do cliente, proporcionou 
uma visão ampla do processo de fabricação de biscoitos identificando todas as 
etapas críticas, orientou as atividades de desenvolvimento do produto e organizou 
as informações necessárias para o planejamento de melhorias da qualidade.  
No desenvolvimento de cobertura de chocolate, Viaene e Januszewska 
(1999) tiveram como objetivo construir uma abordagem estruturada para o 
desenvolvimento de produtos através do DFQ. A aplicação deste método integrou 
as áreas de marketing e de ciência e tecnologia de alimentos. Além disso, com a 
investigação conceitual sobre o produto obteve-se a redução dos custos. Devido 
ao consumidor pertencente ao segmento alvo participar do processo, aumentou o 
potencial de sucesso no lançamento do novo produto (VIAENE; JANUSZEWSKA, 
1999). 
Bech; Hansen; Wienberg et al. (1994) observaram que a análise sensorial 
tem um importante papel no desenvolvimento de novos produtos, mas não é 
necessariamente conduzida em conjunto com as demais análises de mercado. A 
aplicação do DFQ na indústria de alimentos se concentra na integração entre os 
resultados das análises de mercado, os parâmetros técnicos e as medidas 
sensoriais com base na Matriz da qualidade como parte central do projeto de 
desenvolvimento de um novo produto alimentício.  
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Cortés e Da Silva (2005) descreveram a necessidade que as empresas de 
alimentos têm de lançar novos produtos que apresentem qualidade com melhor 
valor, devido a fatores como desenvolvimento de novas tecnologias, concorrência 
de novas marcas e ao consumidor mais informado e exigente. Para que estas 
empresas obtenham um desempenho melhor que suas concorrentes é necessário 
que sejam utilizados métodos adequados para operacionalizar o processo de 
desenvolvimento de produtos guiado pela identificação e satisfação das 
necessidades do consumidor, tal qual o DFQ. Cortés e Da Silva (2005) 
ressaltaram a importância do comprometimento por parte de todos os integrantes 
da empresa no uso do DFQ. 
Benner et al. (2003) consideram limitado o número de artigos publicados 
com exemplos de aplicação do DFQ no desenvolvimento ou melhoria de produtos 
alimentares e afirmam que a aplicação do DFQ na indústria alimentícia é mais 
complexa do que a literatura sugere, mas complementam que o DFQ pode ser útil 
se adaptações ao método forem feitas. Para tal afirmação os autores analisaram 
os pontos fortes e fracos do DFQ para desenvolvimento de produtos alimentícios 
com base na literatura. As vantagens apontadas são que uma vez que tenha sido 
executado o DFQ, o tempo diminui entre a concepção e a colocação do produto 
no mercado e permite à empresa melhorar o produto por um menor custo. Além 
disso, o DFQ garante que a empresa produzirá um produto que atenda melhor aos 
desejos do consumidor, com uma maior chance de sucesso. A principal 
desvantagem do método DFQ é que pode ser difícil o desdobramento do modelo 
de quatro fases (Planejamento do produto, Desdobramento de componentes, 
Planejamento do processo, Planejamento da produção), devido à complexidade 
dos produtos alimentares. Os ingredientes para alimentos mostram variações 
naturais em suas composições. Por exemplo, as concentrações dos principais 
constituintes do leite variam de acordo com o animal, a raça, a saúde, o estado 
nutricional, o estágio de lactação, a idade, o tempo de intervalo entre as ordenhas, 
sendo que alguns dos componentes do leite podem ser ajustados pela tecnologia 
de processamento (FOX; MCSWEENEY, 1998). Contudo, a primeira matriz é 
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muito útil para obter informações que são necessárias para melhorar o produto 
(BENNER et al., 2003).  
Costa, Dekker e Jongen (2001) analisaram a aplicação do DFQ na indústria 
alimentar e também verificaram que muitos autores têm defendido, que o DFQ 
deve estar sujeito a algumas adaptações para atender às necessidades 
específicas da mesma. As três principais conclusões feitas pelos autores, a partir 
da análise literária realizada, são:  
1. A forma com que a informação tem sido publicada não 
está altamente disponível para os pesquisadores em geral.  
2. Os cientistas que trabalham com alimentos não têm ainda 
muita consciência do que seja o DFQ e do seu potencial para 
o desenvolvimento dos produtos alimentares ou orientação 
da pesquisa.  
3. Não existem registros estruturados das aplicações do DFQ 
em produtos e processos de desenvolvimento de alimentos, 
quer seja no nível acadêmico ou industrial (COSTA; 
DEKKER; JONGEN, 2001). 
Souza Filho e Nantes (2004) observaram que a literatura tem abordado 
muito mais os benefícios organizacionais e o potencial de melhoria na qualidade 
técnica, do que o processo de implementação do DFQ. Isto se deve, 
provavelmente, a questões de sigilo empresarial ou por falta de domínio da 
metodologia DFQ por parte de pesquisadores. Souza Filho e Nantes (2004) 
também apresentaram uma descrição do DFQ e dos métodos de análise sensorial 
dos alimentos, sugeriram que adaptações no método, conforme as características 
de cada produto e processo, devem ser feitas para sua implementação e 
enfatizaram a integração das análises mercadológicas e sensoriais.  
Os resultados do DFQ podem ser utilizados para determinar a 
especificação do produto em termos sensoriais, para selecionar os atributos da 
especificação da qualidade e para o desenvolvimento de produtos (BECH; 
HANSEN; WIENBERG, 1997). O DFQ visa ouvir a voz do consumidor. O 
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consumidor, efetivamente, percebe e julga um alimento comparando as suas 
expectativas com os atributos sensoriais de sabor, odor e textura (WILKES et 
al.,2000). 
 
2.2.2 ELABORAÇÃO DA MATRIZ DO DESDOBRAMENTO DA FUNÇÃO 
QUALIDADE  
Segundo Cheng e Melo Filho (2007) o conceito de DFQ amplo é uma forma 
de comunicar sistematicamente a informação relacionada com a qualidade e de 
explicitar, ordenadamente, o trabalho relacionado com a obtenção da qualidade, 
tendo como objetivo alcançar o enfoque da garantia da qualidade durante o 
desenvolvimento de produto e é subdividido em Desdobramento da Qualidade 
(DQ) e Desdobramento da Função Qualidade no sentido restrito (DFQr).  
O DQ visa desdobrar a qualidade, utilizando a lógica causa e efeito, de 
forma estruturada, hierarquizada e priorizada. O DQ consiste em buscar, traduzir e 
transmitir as informações necessárias para que o produto desenvolvido atenda as 
necessidades dos clientes, por intermédio de desdobramentos sistemáticos, 
iniciando-se com a determinação da voz do cliente, passando por todos os fatores 
necessários para o desenvolvimento do produto como: características da 
qualidade do produto, funções, características da qualidade dos produtos 
intermediários e matérias-primas, parâmetros de controle, processos, 
mecanismos, componentes, padrões, entre diversos outros, cujas escolhas 
dependem da natureza de cada projeto.  
O  DFQr é o desdobramento da função trabalho.  O DFQr consiste em 
desdobrar o trabalho de garantir qualidade desde o desenvolvimento passando 
por produção, distribuição, vendas até assistência técnica, em um conjunto de 
processos, tarefas, atividades e procedimentos, tanto gerenciais quanto técnicos. 
Tudo para que o trabalho possa ser atribuído, executado e cumprido pelas áreas 
funcionais da empresa, de forma integrada. 
O processo sistemático do DQ é representado graficamente na Figura 1. De 
modo prático, o DQ pode ser dividido em sete passos (HOFMEISTER, 1991). 
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Hofmeister (1991), Davis (1995), Govers (1996), Antoni (1999), Cortés e Da Silva 
(2005), Chan e Wu (2005) e Cheng e Melo Filho (2007), dentre outros autores, 















Figura 1. Matriz da Qualidade – fonte: adaptado de Akao, 1996 
 
1° passo – Selecionar o público alvo e o mercado. 
A empresa deve previamente definir as áreas de atuação onde enxerga 
oportunidade de mercado e vantagem competitiva, identificando assim as 
características do público-alvo ou clientes potenciais que serão ouvidos na 
pesquisa. 
 
2° passo – Escutar a voz do consumidor – O que ele deseja e necessita. 
A voz do consumidor é ouvida através de técnicas qualitativas, tais como 
entrevistas individuais, entrevistas em grupo (grupos-foco) e observação direta do 
comportamento do cliente ao escolher o produto. O resultado destas avaliações é 













necessidades e desejos dos clientes são as reclamações que chegam através do 
Sistema de Atendimento ao Cliente, cartões de opinião distribuídos no instante da 
compra, conhecimento e experiência das pessoas das organizações. Para 
alimentos, pode-se utilizar a voz do consumidor final e do comerciante no ponto de 
venda. Avalia-se, por exemplo, a embalagem, o preparo e o produto. 
 
3° passo – Identificar as características da qualidade que o produto deverá ter 
para satisfazer as necessidades – Como o produto atende aos desejos e 
necessidades do consumidor. 
Inicia-se neste 3º passo a construção da primeira Matriz, a coluna da 
esquerda denominada qualidade exigida deve conter os itens exigidos pelo 
consumidor.  
Com a finalidade de obter a qualidade exigida, o grupo da empresa deve trabalhar 
a lista de desejos e necessidades ampla gerada pela voz do consumidor que 
contém os dados primários para se transformar em informação útil. Entende-se 
por grupo da empresa, os trabalhadores com experiência e alto grau de 
envolvimento no processo de desenvolvimento de produto de todas as áreas: 
marketing, compras, qualidade, produção, engenharia, distribuição e vendas.  
 
O grupo da empresa é instigado ao processo de geração de idéias e 
visualiza possíveis circunstâncias de uso do produto através do método de 
desdobramento de cenas, ou seja, respondendo às perguntas: Quem? Quando? 
Onde? Como? Por que? E se?, sendo que os dados primários são convertidos em 
necessidades concretas ou itens exigidos que são classificados e organizados 
conforme categorias ou hierarquias para facilitar a compreensão e análise de 
forma conveniente para o uso durante o processo, geralmente em 3 diferentes 
níveis (primário – mais vasto, secundário e terciário – mais detalhado). Estes 






Figura 1A. – Matriz da Qualidade – fonte: adaptado de Akao, 1996 
 
Nas colunas à direita da 1ª matriz, são inseridos os resultados das 
avaliações feita pelos consumidores. A primeira informação é relacionada ao grau 
de importância dado para cada item da qualidade exigida, a segunda informação é 
quanto ao desempenho do produto da empresa versus aos da concorrência. As 
avaliações são feitas através de escalas mistas numérica e verbal, ou somente 
verbal, de 5, 7, 9 ou 10 pontos, por exemplo para avaliação do grau de 
importância de cada item exigido: 1=nenhuma importância, 2=pouca importância, 
3=alguma importância, 4=importante e 5=muito importante; e para avaliação do 
produto da empresa e dos concorrentes quanto a cada item exigido: 1=péssimo, 














Figura 1B. – Matriz da Qualidade – fonte: adaptado de Akao, 1996 
 
A qualidade planejada é esquematizada nas próximas cinco colunas (Figura 1C). 
As três primeiras colunas são os valores do plano de melhoria, do índice de 
melhoria e do argumento de venda: 
• O plano de melhoria é obtido através de uma análise comparativa entre a 
avaliação do produto da empresa contra os concorrentes, o grupo da 
empresa estabelece uma meta de valor que se pretende alcançar naquele 
item exigido.  
• O índice de melhoria é calculado pela relação entre a meta e a avaliação do 
produto da empresa previamente realizada. 
• O índice de argumento de venda que faz com que um determinado item 













como diferencial do produto (sem argumento=1, comum=1,2 e 
especial=1,5). 
As duas próximas colunas da qualidade planejada mostram os pesos 
absoluto e relativo.  
• O peso absoluto é calculado pela multiplicação de três valores: grau de 
importância dado pelo consumidor, índice de melhoria dada pela análise do 
grupo da empresa e índice de argumento de venda.  
• O peso relativo é calculado pelo percentual do peso absoluto. 
 
 






























































Na 1ª linha da matriz, colocam-se as características mensuráveis do 
produto (Figura 1D). Para produtos alimentícios, estes campos são compostos por 
dados de análises físico-químicas, microbiológicas e sensoriais. 
 
 





















Nas últimas linhas da matriz, coloca-se o valor obtido para os produtos da 
empresa e dos concorrentes quanto a estas análises, na linha denominada 
comparação com os concorrentes (Figura 1E).  
 
 






















4° passo – Relacionar as necessidades com as características – O que x Como. 
O grupo da empresa trabalha junto para determinar o grau de correlação 
entre os itens exigidos pelo consumidor e as características da qualidade 
mensuráveis do produto. Estes valores de correlação são ilustrados por três 
símbolos ou cores e célula vazia, estes são convertidos a valores (célula vazia=0, 
fraca=1, média=3 e forte=9 – valores sugeridos).  Esta análise tem como objetivo 
identificar se existe correlação negativa entre dois ou mais itens, o que torna difícil 
atender a todos, assim sendo o grupo da empresa deve usar desta informação 
quando definir a qualidade planejada (Figura 1F).   
 
















5° passo – Identificar correlações entre as características – Como x Como. 
No triângulo superior da matriz é marcada a correlação “como x como” 
através de análise do grupo da empresa. A escala para medir a correlação “como 
x como” é a mesma que “o que x como”. Pode existir correlação negativa entre 
“como x como” e quando for calculada a qualidade projetada deve-se levar em 
conta se é ou não necessário atender a ambas as características e apresentar 
bom senso no estabelecimento das metas de cada característica da qualidade  
(Figura 1G).  
 
















6° passo – Estabelecer metas para as características – Quanto o produto deve ter 
da característica identificada para atender aos desejos e necessidades do 
consumidor.  
Nas últimas linhas o grau de importância é dado pelos pesos absoluto e 
relativo das características da qualidade. O peso absoluto de cada característica é 
calculada pela somatória da multiplicação entre o valor de correlação de cada item 
exigido e o seu respectivo peso relativo da qualidade planejada. O peso relativo é 
calculado pelo percentual do peso absoluto  (Figura 1H). 
 
 


















A partir da informação do peso relativo pode-se definir quais características 
mensuráveis são mais relevantes e definir metas mais ousadas para estas 
características  (Figura 1I). 
 
Figura 1I. Matriz da Qualidade – fonte: adaptado de Akao, 1996 
 
7° passo – Etapas de desdobramento sucessivos. 
Existem diferentes versões do DFQ, as quais sugerem diferentes etapas de 
desdobramento sucessivos (HOFMEISTER, 1991; SILVA; TOLEDO, 2000; 
CHENG; MELO FILHO, 2007), a seguir descrevemos cinco delas: 
1. DFQ das Quatro Fases: A 1ª Matriz estabelece requisitos do Planejamento do 













2. DFQ-Estendido: Explora os diversos níveis de agregação do produto. A 1ª 
Matriz estabelece requisitos do Produto Completo, que são desdobrados nas 
Matrizes de Sistema, Subsistema e Partes; 
3. DFQ das Quatro Ênfases: A 1ª Matriz enfatiza a Qualidade, que é desdobrada 
nas Matrizes de Tecnologia, Custos e Confiabilidade; 
4. Versão da Matriz das Matrizes: Introduz o modelo de desenvolvimento de 
produto conceitual no Desdobramento das Matrizes da qualidade, esta versão é 
uma extensão da Versão DFQ das Quatro Ênfases.  
5. Versão da Matriz na Indústria de Alimentos: Desdobra separadamente a 
embalagem e o alimento, sendo que a embalagem passa por três matrizes – 
projeto, planejamento do processo, planejamento da produção; e o alimento passa 
por duas matrizes – planejamento do processo, planejamento da produção. 
Independente da versão a ser utilizada, a voz do consumidor e as 
características do produto são desdobrados por meio de um conjunto seqüencial 
de matrizes com a finalidade de obter no final as características do processo e os 
pontos de controle da qualidade (SILVA; TOLEDO, 2000). 
Neste passo a Matriz do DFQ apresenta informações que todos os 
departamentos de Engenharia, Compras, Produção e Qualidade podem usar para 
satisfazer a necessidade dos consumidores. O desdobramento se dá pela 
transcrição das características do produto contidas no alto da 1ª Matriz, os dados 
do campo "como", para se tornarem os dados do campo "o que" da 2ª Matriz.  
O resultado é a Matriz DFQ com os processos de produção definidos. Desta 
forma, a voz do cliente é levada em consideração ao longo do trabalho em toda a 
organização. 
Segundo Cheng e Melo Filho (2007), o desdobramento da qualidade 
(exigência do consumidor x características finais do produto) é a primeira etapa a 
ser realizada, em seguida são feitos sucessivos desdobramentos. Por exemplo, 
Akao (1996) sugere que as etapas do DFQ sejam: desdobramento da qualidade, 
desdobramento da tecnologia, desdobramento de custos e desdobramento da 
confiabilidade. Benner et al. (2003) afirmaram que a seqüência de etapas do DFQ 
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para a indústria de alimentos deve ser modificada a fim de atender as 
necessidades exclusivas desta indústria, pois, a qualidade final do produto não 
depende somente da qualidade dos ingredientes, mas também dos processos a 
que os ingredientes passam durante toda a cadeia de produção. Hofmeister 
(1991) sugeriu um modelo de DFQ específico para a indústria de alimentos com 
três etapas: 1ª Matriz da qualidade, desdobrada em Matriz para a Embalagem 
(características do material e parâmetros do processo) e Matriz para o alimento 
(características dos ingredientes e dos processos críticos) (Figura 2).  
Antoni (1999) utilizou o método do DFQ para desenvolver um produto do 
gênero alimentício. Ele interpretou a primeira Matriz da Qualidade como sendo a 
voz do consumidor dividida em duas partes: as exigências do consumidor final e 
as exigências do ponto de venda, desdobrando-as nas características finais do 
produto: características químicas, físicas, sensoriais (ADQ), microbiológicas e de 
embalagem. No segundo desdobramento, para escolher a matéria-prima do 
produto, foram colocadas as diversas possibilidades de matérias-primas, 
desdobrando-as nas características de aparência geral, físicas e químicas e 
microbiológicas. Na última matriz, é feita a correlação entre as características da 
matéria-prima (composição centesimal, aparência e microbiologia) e as 
características finais do produto. 
Neste capítulo foi apresentada a revisão bibliográfica sobre as causas dos 
defeitos de sabor no leite e sobre a Matriz da Qualidade. Estes dois assuntos são 
importantes para alcançar o objetivo deste trabalho baseado na hipótese 
apresentada na Introdução: “a análise sensorial de defeitos de sabor do leite ao 
ser inserida na Matriz da Qualidade facilitará o desdobramento das necessidades 
do consumidor pelas características da qualidade da Matéria-Prima e itens de 
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3 TREINAMENTO E SELEÇÃO DE DUAS EQUIPES PARA AVALIAÇÃO 
SENSORIAL 
 
 Este capítulo descreve o treinamento e a seleção de duas equipes para 
avaliação sensorial, uma para defeitos de sabor e outra para análise descritiva 
quantitativa. Foram feitas modificações na avaliação sensorial dos defeitos de 
sabor de leite através da introdução de escalas lineares com a intenção de obter 
dados que possibilitem aplicação de análise estatística e possam ser empregados 
na Matriz da qualidade.  
 
3.1 MATERIAL E MÉTODOS 
Foram selecionadas pessoas com acuidade sensorial e realizado 
treinamento destas a fim de formar uma equipe para reconhecimento dos defeitos 
de sabor do leite conforme recomendação do Departamento de Agricultura dos 
Estados Unidos e uma equipe para Análise Descritiva Quantitativa (ADQ). 
A seleção prévia dos provadores consistiu das seguintes etapas: 
 Verificação, por meio de questionário de auto-preenchimento, quanto à 
apresentação de boas condições de saúde de um modo geral, não existência 
de deficiências físicas ou fisiológicas que limitassem sua percepção sensorial, 
habilidade em responder às questões verbais de forma adequada e clara e 
respostas corretas às questões de expressão de proporcionalidade através de 
escalas não estruturadas; 
 demonstração de acuidade sensorial por meio de estímulos relativos aos 
quatro gostos básicos, quais sejam, doce, amargo, ácido e salgado; 








3.1.1 EQUIPE DE DEFEITOS DE SABOR 
A equipe foi composta por um grupo de 21 pessoas, entre elas estudantes 
de graduação, pós-graduação, pesquisadores, técnicos e funcionários do ITAL 
(Instituto de Tecnologia de Alimentos de Campinas).  
 
3.1.1.1 PREPARO DAS AMOSTRAS COM DEFEITOS DE SABOR 
O leite cru foi tratado termicamente por aquecimento em banho-maria a 72-
73 ºC por 2 minutos. Uma parte deste leite foi utilizada como leite “padrão” (leite 
usado como referência durante o treinamento de reconhecimento de defeitos) e a 
outra, para se fazer o preparo das amostras com defeito de sabor. Para o preparo 
da amostra de defeito lipolizado/ranço se utilizou leite cru. 
O leite “padrão” e as amostras com defeitos de sabor foram preparadas 
sempre um dia antes do dia do treinamento do painel, acondicionadas em frascos 
de vidro com um envoltório de folha de alumínio e mantidas sob refrigeração a 7 
°C, com exceção dos sabores sujo e estranho, preparados com uma semana de 
antecedência e no dia do treinamento, respectivamente. A quantidade preparada 
de cada leite com defeito de sabor foi de 600 mL e de leite “padrão” foi de cerca 
de 3 litros.  
Para a primeira fase de treinamento, o preparo das amostras com defeitos 
de sabor, foi realizado conforme descrito a seguir: 
Aquecido / Cozido  
O leite foi aquecido a 80 ºC durante 1 minuto. Em seguida, a amostra foi 
resfriada em banho de água com gelo até atingir aproximadamente 25 °C 
(NELSON; TROUT, 1964; BODYFELT; TOBIAS; TROUT, 1988). 
Caramelizado 
O leite foi acondicionado em latas de metal recravadas e colocado em 
autoclave a 121 ºC por 15 minutos. As latas permaneceram na autoclave para a 
redução da pressão por um período de 10 minutos, e em seguida foram retiradas 
e resfriadas em água com gelo até atingir aproximadamente 25 °C. Este leite foi 
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misturado ao leite padrão na proporção de 50% para obtenção da intensidade de 
sabor adequada (SHIPE et al., 1978; AIRES, 2002). 
Queimado 
Foi colocada uma quantidade de leite suficiente para cobrir o fundo de um 
béquer. Este béquer foi levado ao fogo, protegido por tela de amianto, até que a 
água evaporasse e o resíduo de leite adquirisse uma cor queimada (preta). Em 
seguida foram adicionados 200 mL de leite padrão ao béquer, que foi novamente 
levado ao fogo, protegido por tela de amianto, fervido e coado. Ao final destes 
procedimentos foi adicionado leite padrão até completar o volume de 600 mL. O 
leite foi resfriado em água com gelo até atingir aproximadamente 25 °C (SHIPE et 
al., 1978; AIRES, 2002). 
Oxidado pela Luz 
O leite padrão foi acondicionado nos frascos de vidro sem a cobertura de 
folha de alumínio e exposto à luz solar direta por um período de 20 minutos. Este 
leite foi misturado ao leite padrão na proporção de 50% para obtenção da 
intensidade de sabor adequada (NELSON; TROUT, 1964; SHIPE et al., 1978; 
AIRES, 2002). 
Oxidado por Metal 
Foi preparada uma solução 1% de CuSO4.5H2O e esta foi mantida 
refrigerada.  Adicionou-se 0,1 mL, 0,2 mL, 0,75 mL, 1,2 mL ou 1,8 mL da solução 
em 600 mL de leite pasteurizado dependendo da intensidade desejada. O leite foi 
homogeneizado em homogeneizador centrífugo por 2 minutos (NELSON; TROUT, 
1964; SHIPE et al., 1978; BODYFELT; TOBIAS; TROUT, 1988; AIRES, 2002). 
Lipolizado/ Ranço 
Foram aquecidos 600 mL de leite cru à 37 ºC. Em seguida, este leite foi 
batido em liquidificador por 5 minutos e levado a estufa á 37 ºC por 30 minutos. O 
leite sofreu, então, tratamento térmico em banho-maria, sendo aquecido a 72 ºC 
por 2 minutos, resfriado em banho de água com gelo até atingir aproximadamente 





Foi adicionado 0,05 g de cultura de Lactobacillus delbrueckii subsp. 
bulgaricus em 600 mL de leite. Este leite foi levado à estufa à 37 ºC por 6 horas, 
depois foi resfriado em banho de água com gelo até atingir aproximadamente 15 
°C (NELSON; TROUT, 1964; SHIPE et al., 1978; BODYFELT; TOBIAS; TROUT, 
1988; AIRES, 2002). 
Maltado 
Em 100 mL de leite foram misturados 7 g de flocos de milho (cereal matinal 
sem açúcar) e mantidos durante 20 minutos. A mistura foi peneirada e ao filtrado 
foi adicionado leite padrão até completar o volume de 600 mL (NELSON; TROUT, 
1964; BODYFELT; TOBIAS; TROUT, 1988; AIRES, 2002). 
Frutado 
Foi feita uma solução de 1% de hexanoato de etila. Em 600 mL de leite 
foram adicionados 0,5 mL, 1 mL ou 1,25 mL desta solução, de acordo com a 
intensidade desejada do defeito (BODYFELT; TOBIAS; TROUT, 1988; AIRES, 
2002). 
Ração/ Erva (Silagem) 
Foi adicionada cerca de 2 a 3 g de silagem de milho a 100 mL de leite e 
reservada durante 20 minutos. A solução foi peneirada 3 vezes e o filtrado sofreu 
tratamento térmico de 70-72 ºC por 10 minutos. Foram adicionados 20 mL deste 
preparado a  580 mL de leite (AIRES, 2002). 
Aguado 
Em 520 mL de leite, foram adicionados 80 mL de água filtrada (NELSON; 
TROUT, 1964; BODYFELT; TOBIAS; TROUT, 1988). 
Vaca 
O preparo deste defeito foi no dia do treinamento. Trinta gotas de acetona 







Foi preparada uma solução salina com 46 g de sal em 100 mL de água 
destilada. Foram utilizados 2 mL desta solução em 600 mL de leite (NELSON; 
TROUT, 1964; AIRES, 2002). 
Doce 
Foram dissolvidas 2 colheres de café rasas (3,0 g) de sacarose em 600 mL 
de leite (NELSON; TROUT, 1964; AIRES, 2002). 
Sujo 
Para este defeito, foi utilizado leite pasteurizado com 7 dias de vida útil 
mantido sob refrigeração a 7 °C. Em 50 mL deste leite adicionou-se 550 mL de 
leite padrão (BODYFELT; TOBIAS; TROUT, 1988). 
Estranho 
Foi adicionado 5 mL de hipoclorito de sódio 10% (sanitizante comercial) em 
600 mL de leite no mesmo dia do treinamento. Foi recomendado aos provadores 
para que eles somente cheirassem a amostra e não degustassem (BODYFELT; 
TOBIAS; TROUT, 1988; AIRES, 2002). 
Amargo 
Foram dissolvidas 0,1 g de cafeína em 600 mL de leite (adaptado de 
BODYFELT; TOBIAS; TROUT, 1988). 
 
3.1.1.2 PREPARO DAS INTENSIDADES DE DEFEITO DE SABOR 
Na segunda fase de treinamento, foram introduzidas escalas lineares, para 
qual foram fixados os pontos ausente (leite “padrão”), moderado e forte. As 
intensidades de alguns dos defeitos preparados conforme descrito pelos autores 
Nelson e Trout (1964), Shipe et al. (1978), Bodyfelt et al (1988) e Aires (2002) 
foram consideradas muito fortes e outras muito fracas. Contudo, para decidir qual 
a intensidade de cada defeito, foram realizadas quatro reuniões com três 
provadores e em consenso foram escolhidas as diluições para alcançar as 
intensidades desejadas, sem mudar o modo de provocar o defeito. Somente após 
adaptação do modo de preparo do sabor aquecido, descrita a seguir, foi possível 
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produzi-lo, portanto, os defeitos de sabor aquecido e cozido foram diferenciados 
nesta segunda fase de treinamento. Após o tratamento térmico do leite, as 
amostras com intensidades de defeito de sabor foram preparadas como descrito a 
seguir e para se obter a intensidade moderada dos defeitos, adicionou-se 300 mL 
do leite com defeito forte em 300 mL de leite padrão. 
Cozido forte 
O leite foi aquecido a 80 ºC durante 1 minuto. Em seguida, a amostra foi 
resfriada em banho de água com gelo até atingir aproximadamente 25 °C. 
Aquecido forte  
Utilizando banho de óleo, aproximadamente à 150 ºC, aqueceu-se o leite a 
95 ºC durante 10 minutos. Em seguida, a amostra foi resfriada em banho de água 
com gelo até atingir aproximadamente 25 °C (metodologia adaptada de SHIPE et 
al., 1978 e AIRES, 2002). 
Caramelizado forte 
O leite foi acondicionado em um erlenmeyer, para eliminar o sabor metálico 
provocado pelo uso de latas metálicas, e colocado em autoclave a 121 ºC por 15 
minutos. O erlenmeyer permaneceu na autoclave para redução da pressão e, em 
seguida, foi retirado e resfriado em água com gelo até atingir aproximadamente 25 
°C. Este leite foi misturado ao leite padrão na proporção de 1:5 para obtenção da 
intensidade de sabor adequada. 
Queimado forte 
Foi colocada uma quantidade de leite suficiente para cobrir o fundo de um 
béquer. Este béquer foi levado ao fogo, protegido por tela de amianto, até que a 
água evaporasse e o resíduo de leite adquirisse uma cor queimada (preta). Em 
seguida foi adicionado 200 mL de leite padrão ao béquer, foi novamente levado ao 
fogo, protegido por tela de amianto, fervido e coado. Ao final foi adicionado leite 
padrão até completar o volume de 600 mL. O leite foi resfriado em banho de água 





Oxidado pela luz forte 
O leite padrão foi acondicionado nos frascos de vidro sem a cobertura de 
folha de alumínio e exposto à luz solar direta por um período de 15 minutos.  
Oxidado por metal forte 
Foi preparada uma solução 1% de CuSO4.5H2O e esta foi mantida 
refrigerada.  Adicionaram-se 2,4 mL desta solução em 600 mL de leite 
pasteurizado para obter a intensidade desejada. O leite foi homogeneizado em 
homogeneizador centrífugo por 2 minutos. 
Lipolizado/ Ranço forte 
Foram aquecidos 600 mL de leite cru à 37ºC. Em seguida, este leite foi 
batido em liquidificador por 1 minuto e levado a estufa á 37 ºC por 15 minutos. O 
leite sofreu, então, tratamento térmico em banho-maria, sendo aquecido a 72 ºC 
por 2 minutos, resfriado em banho de água com gelo até atingir aproximadamente 
25 °C. 
Ácido/ Azedo forte 
Foram adicionados 0,05 g de cultura de Lactobacillus delbrueckii subsp. 
bulgaricus em 600 mL de leite. Este leite foi levado à estufa à 37 ºC por 24 horas. 
Retirou-se 2 mL deste leite e adicionou-se à 600 mL de leite padrão. Este leite foi 
levado à estufa à 37 ºC por 2 horas, em seguida resfriado em banho de água com 
gelo até atingir aproximadamente 15 °C. 
Maltado forte 
Em 100 mL de leite foram misturados 15 g de flocos de milho (cereal 
matinal sem açúcar) e mantidos durante 20 minutos. A mistura foi peneirada e à 
50 mL do filtrado foi adicionado leite padrão até completar o volume de 600 mL. 
Frutado forte 
Foi feita uma solução de 1% de hexanoato de etila. Em 600 mL de leite foi 
adicionado 1 mL desta solução. Retirou-se 100 mL deste e adicionou-se a 500 mL 





Ração/ Erva (Silagem) forte 
Foram adicionadas 3 g de silagem de milho a 100 mL de leite e reservada 
durante 20 minutos. A solução foi peneirada 3 vezes e o filtrado sofreu tratamento 
térmico de 70-72 ºC por 10 minutos. Foi adicionado 20 mL deste preparado a  575 
mL de leite.  
Aguado forte 
Em 520 mL de leite, foram adicionados 80 mL de água filtrada. 
Vaca forte 
O preparo deste defeito foi no dia do treinamento. Quarenta gotas de 
acetona foram adicionadas a 600 mL de leite.  
Salgado forte 
Foi preparada uma solução salina com 46 g de sal em 100 mL de água 
destilada. Utilizou-se 2,5 mL desta solução em 600 mL de leite. Para obtenção da 
intensidade desejada, utilizou-se 300 mL deste preparado e adicionou-se 300 mL 
de leite padrão.  
Doce forte 
Foram dissolvidas 3,0 g de sacarose em 600 mL de leite.   
Sujo forte 
Para este defeito, foi utilizado leite pasteurizado com 7 dias de vida útil 
mantido sob refrigeração a 7 °C. Em 50 mL deste leite adicionou-se 550 mL de 
leite padrão. 
Estranho forte 
Foi adicionado 0,5 mL de hipoclorito de sódio 10% (sanitizante comercial) 
em 600 mL de leite no mesmo dia do treinamento. Foi recomendado aos 
provadores para que eles somente cheirassem a amostra e não degustassem. 
Amargo forte 
Foram dissolvidas 0,1 g de cafeína em 600 mL de leite. Em seguida a 300 




3.1.1.3 TREINAMENTO DOS PROVADORES PARA O RECONHECIMENTO 
DOS DEFEITOS DE SABOR 
A primeira fase do treinamento dos provadores de leite consistiu na 
apresentação dos defeitos aos provadores, sendo explicadas aos mesmos as 
possíveis causas destes no leite. Em seguida as amostras com defeitos de sabor 
foram servidas.  
A cada sessão, foram apresentadas 7 amostras com defeitos de sabor 
diferentes e um copo contendo leite “padrão” para que o provador pudesse ter 
uma referência com um leite de boa qualidade e usar entre as amostras. As 
amostras foram servidas em copos de plástico com capacidade para 50 mL, sendo 
colocados cerca de 20 mL da amostra a ser provada. O leite “padrão” foi servido 
em copos de plástico de 180 mL, sendo colocados cerca de 100 mL do mesmo. 
As amostras e o leite “padrão” foram colocados dentro de um isopor para que se 
mantivessem a temperatura entre 15 °C e 18 °C. Os provadores receberam uma 
ficha de avaliação (Figura 3) para registrar o número da amostra, o defeito de 
sabor presente nesta e fazer anotações referentes ao defeito de sabor percebido. 
Ao final da degustação de todas as amostras, os defeitos verdadeiros eram 
revelados, e em caso de erro ou dúvida quanto ao defeito percebido, os 
provadores eram orientados a provar novamente a amostra. 
Foram realizadas duas sessões por semana, durante 6 semanas, as 
quartas e sextas-feiras ou terças e sextas-feiras, das duas às cinco horas da 
tarde, de acordo com a disponibilidade dos provadores. 
Os defeitos de sabor preparados e o número de vezes em que foram 
apresentados foram: oxidado por luz (11x), oxidado por metal (9x), maltado (5x), 
queimado (6x), aquecido/cozido (5x), salgado (2x), doce (4x), amargo (3x), aguado 
(7x), frutado (6x), silagem (6x), vaca (8x), sujo/sem frescor (1x), lipolizado (2x), 
caramelizado (1x) e ácido(2x). Alguns defeitos de sabor apareceram mais vezes 
em virtude da maior dificuldade de reconhecimento dos mesmos pelo painel. 
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Em um momento seguinte do treinamento, os provadores receberam 12 
amostras de leite contendo 3 defeitos diferentes em cada uma delas, 3 por 
sessão. Foram realizadas 4 sessões, durante 1 semana. 
Nome: 
 Defeitos Data: Observações 
   Número da amostra  
1 Ácido    
2 Aguado    
3 Amargo    
4 Caramelizado    
5 Aquecido/Cozido    
6 Doce    
7 Estranho    
8 Frutado    
9 Lipolizado    
10 Maltado    
11 Oxidado Luz    
12 Oxidado Metal    
13 Queimado    
14 Salgado    
15 Silagem     
16 Sem frescor/Sujo    
17 Vaca    
Figura 3. Ficha de avaliação sensorial utilizada na identificação dos defeitos 
presentes nas amostras de leite. 
 
As amostras julgadas apresentavam os seguintes defeitos: maltado, vaca e 
ácido; queimado, aguado e oxidado por metal; amargo, oxidado por luz e frutado; 
aquecido/cozido, oxidado por luz e salgado; maltado, aguado e oxidado por metal; 
frutado, queimado e amargo; doce, maltado e vaca; silagem, aguado e salgado; 
lipolizado, amargo e aquecido/cozido; doce, lipolizado e oxidado por metal; 
salgado, vaca e frutado; silagem, ácido e oxidado por luz. As amostras e o leite 
“padrão” foram colocados dentro de um isopor para que se mantivessem a 
temperatura entre 15 °C e 18 °C. As amostras foram servidas em copos plásticos 
de 50 mL, sendo colocados cerca de 20 mL de amostra. Juntamente com estas, 
os provadores receberam aproximadamente 100 mL de leite “padrão” e uma nova 
ficha de avaliação (Figura 4) para identificar os 3 defeitos presentes em cada uma 
das amostras. Ao final da degustação das amostras, os defeitos verdadeiros eram 
 
41 
revelados, e em caso de erro ou dúvida quanto ao defeito percebido, os 




 Defeitos    
1 Ácido    
2 Aguado    
3 Amargo    
4 Caramelizado    
5 Aquecido/Cozido    
6 Doce    
7 Estranho    
8 Frutado    
9 Lipolizado    
10 Maltado    
11 Oxidado Luz    
12 Oxidado Metal    
13 Queimado    
14 Salgado    
15 Silagem     
16 Sem frescor/Sujo    
17 Vaca    
Figura 4. Ficha de avaliação sensorial utilizada na identificação dos 3 diferentes 
defeitos presentes nas amostras de leite. 
 Para avaliar o treinamento no final da primeira fase, foram preparadas 
aleatoriamente 2 amostras de leite contendo 3 defeitos cada uma e os provadores 
julgaram 3 repetições de cada uma das amostras. As amostras julgadas 
apresentavam os seguintes defeitos: frutado, maltado e vaca; aquecido, doce e 
oxidado por metal. 
  
3.1.1.4 TREINAMENTO DOS PROVADORES PARA O USO DE ESCALA 
LINEAR  
Durante esta fase, que durou 5 semanas, foi realizado o treinamento de 
intensidade dos defeitos de sabor. Para tal, foi introduzido o uso da escala mista 
linear e de categoria com comprimento de 9 centímetros (0 = ausente, 4,5 = 
moderado e 9 = forte) com a intenção de obter dados que possibilitem aplicação 
de análise estatística e possam ser empregados na Matriz da qualidade. 
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A cada sessão, em um total de sete, os provadores receberam dez 
amostras de leite, sendo estas referentes a cinco defeitos de sabor diferentes e 
em duas intensidades, moderada e forte. As amostras foram servidas em copos 
plásticos de 50 mL, sendo colocados cerca de 20 mL de amostra. Juntamente com 
estas, os provadores receberam, aproximadamente, 100 mL de leite “padrão” e 
uma nova ficha de avaliação (Figura 5), envolvendo esta o uso da nova escala. As 
amostras e o leite “padrão” foram colocados dentro de um isopor para que se 
mantivessem a temperatura entre 15 °C e 18 °C. Após análise da amostra e 
identificação do defeito presente, os provadores classificavam o defeito de acordo 
com sua intensidade e registravam na nova ficha de avaliação. Nestas sessões 
procurou-se treinar os provadores em relação ao uso consistente da escala. Para 
isso, os provadores foram orientados a definir a intensidade moderada dos 
defeitos de sabor como 4,5 na escala, e a intensidade forte como 9.  
As amostras sempre foram servidas partindo-se de um defeito mais suave, 
para que o sabor residual de um defeito mais intenso não interferisse no 
julgamento dos demais defeitos das outras amostras. 
Os defeitos de sabor preparados e o número de vezes em que foram 
oferecidos foram: oxidado por luz (3x), oxidado por metal (3x), maltado (2x), 
queimado (2x), aquecido (3x), cozido (3x), salgado (1x), doce (1x), amargo (1x), 
aguado (1x), frutado (1x), silagem (3x), vaca (2x), sujo/sem frescor (2x), lipolizado 
(2x), caramelizado (2x), ácido(2x) e estranho (1x). Alguns defeitos de sabor 
apareceram mais vezes em virtude da maior dificuldade de reconhecimento dos 
mesmos pelo painel. 
Posteriormente, foram preparadas amostras com mistura de diferentes 
defeitos de sabor nas diferentes intensidades. A cada sessão, em um total de três, 
foram apresentadas ao painel três ou quatro amostras contendo entre três e cinco 
defeitos cada. Os provadores receberam, aproximadamente, 100 mL de leite 
“padrão”  e cerca de 20 mL de amostra servidas em copos plásticos de 50 mL. As 
amostras e o leite “padrão” foram colocados dentro de um isopor para que se 





DEFEITOS DO LEITE 
 
1. COZIDO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
2. AQUECIDO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
3. CARAMELIZADO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
4. QUEIMADO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
5. SALGADO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
6. AGUADO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
7. DOCE 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
8. MALTADO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
9. ÁCIDO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
10. SUJO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
11. FRUTADO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  





12. ESTRANHO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
13. SILAGEM 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
14. VACA 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
15. AMARGO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
16. LIPOLIZADO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
17. OXIDADO POR LUZ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
18. OXIDADO POR METAL 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
18.1.PAPELÃO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
18.2 METÁLICO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
18.3.SEBOSO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
 ausente  moderado forte 
 
18.4.PEIXE 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9  
            
ausente moderado forte  




O painel foi treinado em grupo utilizando a nova ficha de avaliação e, em 
caso de erro ou dúvida quanto aos defeitos e intensidades percebidos, os 
provadores eram instruídos a provar novamente a amostra. 
As amostras julgadas apresentavam os seguintes defeitos: queimado forte, 
doce moderado, aguado forte; queimado moderado, doce forte, maltado forte, 
vaca forte e amargo moderado; vaca moderado, amargo forte, aguado moderado 
e maltado moderado; caramelizado forte, sujo moderado e silagem moderado; 
doce forte, frutado moderado, silagem forte e oxidado por metal forte; doce 
moderado, sujo forte, oxidado por metal moderado e oxidado por luz forte; 
aquecido forte, silagem forte e oxidado por metal moderado; salgado moderado, 
sujo moderado e oxidado por luz forte; aguado forte, ácido forte e silagem forte; 
silagem moderado, vaca moderado, lipolizado moderado, oxidado por luz 
moderado e sujo forte.  
 
3.1.1.5 VALIDAÇÃO DA EQUIPE DE DEFEITOS DE SABOR 
Para a seleção e validação da equipe, os provadores avaliaram três 
amostras de leite em triplicata. Ou seja, avaliação das três amostras em cada uma 
das três sessões. As amostras de leite foram servidas em blocos completos 
casualizados e a codificação das mesmas consistiu no uso de números aleatórios 
para gerar códigos de três dígitos. 
As amostras continham três defeitos de sabor cada: queimado moderado, 
aguado forte e lipolizado moderado; aquecido moderado, maltado moderado e 
doce moderado; silagem forte, oxidado por metal moderado e vaca moderado. Os 
provadores receberam, aproximadamente, 100 mL de leite “padrão”  e cerca de 20 
mL de amostra servidas em copos plásticos de 50 mL. 
Para este teste, foram utilizadas cabines individuais equipadas com o 
sistema Compusense Five versão 4.6 (2004) para coleta dos dados.  
Os dados obtidos foram submetidos à análise estatística, sendo os 
provadores selecionados de acordo com sua habilidade em discriminar as 
amostras, reproduzir resultados e manter avaliações consensuais com a equipe 
como um todo. 
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Para avaliar o poder de discriminação e a repetibilidade de cada candidato, 
aplicou-se uma análise de variância de dois fatores (amostras e repetições) aos 
dados de cada provador para cada um dos defeitos avaliados (MEILGAARD; 
CIVILLE; CARR, 2006). Para o critério repetibilidade foram selecionados os 
candidatos com valores da estatística F não significativos ao nível de erro de 5% 
(p ≤ 0,05) para o fator repetição para a maioria dos atributos, pois é desejável que 
não haja diferença significativa entre as repetições. Com relação ao poder de 
discriminação, foram selecionados os candidatos com valores da estatística F 
significativos pelo menos ao nível de erro de 50% (p ≤ 0,50) (FARIA; 
YOTSUYANAGI, 2002).  
O consenso da equipe foi avaliado pela comparação das médias de cada 
provador com as médias da equipe para cada defeito, identificando-se o número 
de defeitos que cada provador avaliou de forma consensual com a equipe. Para 
cada atributo, valores da estatística F para a fonte de variação “amostras” 
significativos ao nível de erro de 5% (p ≤ 0,05)  indicaram que a equipe como um 
todo foi capaz de detectar diferenças significativas entre as amostras, diferenças 
estas identificadas por meio do teste de Tukey para comparação entre as médias 
(MEILGAARD; CIVILLE; CARR, 2006; FARIA; YOTSUYANAGI, 2002).  
 
3.1.2 EQUIPE DE ANÁLISE DESCRITIVA QUANTITATIVA 
A equipe foi composta de 15 provadores, que demonstraram interesse em 
participar do processo de treinamento e seleção associado à análise descritiva, 
bem como a disponibilidade de participar no mínimo em 80% das fases de 
trabalho, além de apreciarem o produto de interesse. 
 
3.1.2.1 MATERIAL UTILIZADO PARA REALIZAÇÃO DA ANÁLISE DESCRITIVA 
QUANTITATIVA 
Para definição dos atributos sensoriais para compor a ADQ dos produtos e 
para o treinamento da equipe de provadores foram utilizadas as seguintes 
amostras: 
 leite pasteurizado tipo A 
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 leite pasteurizado tipo C 
 leite integral UAT (Ultra Alta Temperatura)  
Para o preparo dos descritores foram utilizadas as seguintes substâncias: 
 leite pasteurizado tipo A integral 
 leite pasteurizado tipo A desnatado 
 leite pasteurizado tipo B integral 
 leite integral UAT  
 leite de cabra UAT 
 cúrcuma 
 leite em pó integral 
 soro de queijo liofilizado 
 sal 
 acetona 
 água mineral 
 manteiga sem sal 
 creme de leite 
 ácido tânico 
 açúcar 
 queijo minas frescal sem sal 
Para seleção e validação da equipe de provadores treinados foram 
avaliadas as seguintes amostras: 
 Amostra de leite pasteurizado tipo A com os atributos creme e doce preparados 
na intensidade moderada; 
 Amostra de leite pasteurizado tipo A com os atributos ranço e queijo preparados 
na intensidade moderada; 
 Amostra de leite UAT com os atributos salgado e queijo preparados na 
intensidade moderada. 
 
3.1.2.2 DESENVOLVIMENTO DA TERMINOLOGIA DESCRITIVA 
Na avaliação de diferenças e similaridades entre as amostras pela equipe 
de provadores formada foi aplicado o método de rede visando a definição dos 
atributos sensoriais (descritores) relevantes à realização de análise descritiva 
quantitativa (ADQ) das amostras (MOSKOWITZ, 1983; FARIA; YOTSUYANAGI, 
2002; MEILGAARD; CIVILLE; CARR, 2006). Neste método as amostras foram 
comparadas aos pares quanto a diferenças e similaridades, tendo sido 
considerados atributos de aparência, aroma, sensação na boca e sabor. Após 
avaliação individual foi conduzida uma sessão de discussão em grupo para 
definição dos atributos de maior importância para evidenciar as características 




3.1.2.3 TREINAMENTO DA EQUIPE PARA ADQ 
Foram conduzidas sessões de discussão em grupo com a equipe para 
validação dos termos sensoriais, verificação da compreensão do significado de 
cada um dos atributos e definição do glossário de termos, definição dos atributos 
que melhor caracterizam as diferenças entre as amostras de leite integral UAT, 
leite pasteurizado tipo A e leite pasteurizado tipo C. 
As referências para representar os extremos das escalas para cada atributo 
foram preparadas para as sessões de discussão em grupo. Nessas sessões 
procurou-se treinar os provadores em relação ao uso consistente das escalas 
segundo as referências de intensidade para cada atributo sensorial validado para 
compor a ADQ do produto em estudo.  
 
3.1.2.4 VALIDAÇÃO DA EQUIPE PARA ADQ 
Para a seleção e validação da equipe de provadores treinados, após o 
treinamento, cada provador avaliou três amostras, leite pasteurizado/creme/doce, 
leite pasteurizado/ranço/queijo e leite integral UAT/salgado/queijo, conforme 
descrito no item 3.1.2.1, em triplicata, segundo os atributos sensoriais definidos 
em etapa anterior. Ou seja, avaliação das três amostras em cada uma das três 
sessões. 
Os provadores receberam 40 mL de cada amostra a temperatura entre 15 
°C e 18 °C servidas em copos plásticos transparentes de 80 mL. Estas amostras 
foram servidas de forma monádica em blocos completos casualizados e a 
codificação das mesmas consistiu no uso de números aleatórios para gerar 
códigos de três dígitos. Em todos os testes foram utilizadas cabines individuais, 
com iluminação por meio de lâmpadas fluorescentes, equipadas com o sistema 
Compusense Five versão 4.6 (2004) para coleta dos dados.  
Os dados obtidos foram submetidos à análise estatística, sendo os 
provadores selecionados de acordo com sua habilidade em discriminar as 
amostras, repetibilidade e concordância com a equipe.  
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Para avaliar o poder de discriminação e a repetibilidade de cada candidato, 
aplicou-se uma análise de variância de dois fatores (amostras e repetições) aos 
dados de cada provador para cada um dos atributos avaliados na etapa de 
validação da equipe (MEILGAARD; CIVILLE; CARR, 2006). Para o critério 
repetibilidade foram selecionados os candidatos com valores da estatística F não 
significativos ao nível de erro de 5% (p ≤ 0,05) para o fator repetição para a 
maioria dos atributos, pois é desejável que não haja diferença significativa entre as 
repetições. Com relação ao poder de discriminação, foram selecionados os 
candidatos com valores da estatística F significativos pelo menos ao nível de erro 
de 50% para o fator amostras no mínimo em 50% dos atributos (p ≤ 0,50) (FARIA; 
YOTSUYANAGI, 2002).   
O consenso da equipe foi avaliado pela comparação das médias de cada 
provador com as médias da equipe para cada atributo. Além disso, efetuou-se 
análise de variância para cada atributo para as fontes de variação “amostras”, 
“provador” e “interação amostra versus provador”. Valores da estatística F para a 
interação amostra versus provador significativos ao nível de erro de 5% (p ≤ 0,05), 
indicaram que há pelo menos um provador avaliando as amostras de forma não 
consensual com a equipe. A identificação dos provadores que provocam a 
interação bem como a avaliação quanto à gravidade da interação, foi efetuada por 
meio de gráficos para cada atributo das médias de cada provador para cada 
amostra, sendo que as curvas relativas aos provadores inconsistentes, com 
interação grave, apresentam tendência oposta aos demais membros da equipe e 
avaliando contra os sabores intencionalmente provocados (creme, doce, ranço, 
queijo e salgado). Para cada atributo, valores da estatística F para a fonte de 
variação “amostras” significativos ao nível de erro de 5%  (p ≤ 0,05) indicam que a 
equipe como um todo foi capaz de detectar diferenças significativas entre as 
amostras, diferenças estas identificadas por meio do Teste de Tukey para 









3.2.1 EQUIPE DE DEFEITOS DE SABOR 
3.2.1.1 TREINAMENTO DOS PROVADORES PARA O RECONHECIMENTO 
DOS DEFEITOS DE SABOR 
Os resultados da avaliação do treinamento são apresentados nas Figuras 6 
e 7. Observou-se que os defeitos frutado, oxidado por metal e aquecido/ cozido 
foram identificados com maior facilidade já que mais de 70% dos provadores 
conseguiram identificar a presença em pelo menos uma das repetições. Os 
defeitos mais difíceis de serem identificados foram o doce e o vaca.  
Houve defeitos percebidos por mais de 35% dos provadores e não 
provocados. Foram defeitos confundidos com aqueles presentes na amostra ou 
que já estavam presentes na amostra padrão. A seguir são descritos as amostras 
e defeitos percebidos não provocados: 
* Amostra com defeitos de sabor frutado, maltado e vaca: outros defeitos 
percebidos foram os defeitos de sabor ácido, aquecido/ cozido, doce, 
queimado e silagem.  
* Amostra com defeitos de sabor aquecido/ cozido, doce e oxidado por metal: 
outros defeitos percebidos foram os defeitos de sabor aguado, lipolizado, 
maltado, oxidado por luz e silagem.  
 
 
Aquecido, Doce e Ox. Metal
Provadores
Defeitos \ Repetição 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3
Ácido X X
Adstringente X X X X X X X X
Aguado X X X X X X X
Amargo X X X X X X






Lipolizado X X X X X X X X X X X
Maltado X X X X X X X X X
Oxidado Luz X X X X X X X X X X
Oxidado Metal
Queimado X X X X X
Salgado
Sem frescor/ Sujo X X
Silagem X X X X X X X X X X X
Vaca X X X X X X
julgamentos corretos
16 1712 13 14 158 9 10 114 5 6 71 2 3
 
 X julgamentos incorretos 
 
Figura 6. Resultado da avaliação do treinamento. Amostra com defeitos provocados de sabor aquecido, doce e 




Frutado, Maltado e Vaca
Provadores
Defeitos \ Repetição 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3
Ácido X X X X X X X
Adstringente X
Aguado X X X X X X
Amargo X X
Caramelizado X
Aquecido/Cozido X X X X X X X X X X
Curral X X X
Doce X X X X X X X X
Estranho X
Frutado
Lipolizado X X X X
Maltado
Oxidado Luz X X
Oxidado Metal X X X X X
Queimado X X X X X X X X X X
Salgado X X X X X X X
Sem frescor/ Sujo
Silagem X X X X X X X
Vaca
julgamentos corretos
16 1712 13 14 158 9 10 114 5 6 71 2 3
 
 X julgamentos incorretos 
 








Ao longo do treinamento foram observadas as dificuldades descritas a 
seguir. Também estão descritas as modificações necessárias nas metodologias 
para adequar a intensidade do defeito de sabor às características do painel de 
provadores: 
* Quanto ao leite padrão ideal, algumas vezes este apresentou variação de 
sabor, o que é esperado, sendo esta percebida pelos provadores, mas não 
prejudicando a preparação das amostras com defeito de sabor. 
* Quanto ao preparo do defeito de sabor oxidado por luz, devido a diferença de 
insolação encontrada nos diferentes dias de preparo da amostra, a intensidade 
do sabor variou. Assim, algumas amostras precisaram ser diluídas com o leite 
“padrão” para alcançar a intensidade desejada por julgamento subjetivo. 
* Quanto ao preparo dos defeitos de sabor salgado, doce e amargo, as 
recomendações de preparo destes defeitos citadas em literatura foram 
consideradas de sabor muito acentuado e precisaram ser diluídas com o leite 
“padrão”. 
* Quanto ao preparo do defeito de sabor queimado, o resíduo de leite foi deixado 
queimar até adquirir uma coloração considerada escura (queimada/preta) de 
forma subjetiva, e o leite “padrão” adicionado foi deixado por 3 minutos em 
contato com este resíduo antes de ser fervido.  
* Quanto à identificação dos defeitos de sabor, os provadores confundiam o 
defeito oxidado pela luz com o oxidado por metal, e o queimado com o 
maltado. Os provadores não conseguiam identificar o sabor de vaca. Sendo 
assim, estes defeitos foram colocados na maioria dos dias de treinamento.  
* Quanto às amostras preparadas com 3 defeitos de sabor diferentes, muitos 
provadores tiveram dificuldade na identificação de todos os defeitos. Desta 
forma, após o conhecimento dos verdadeiros defeitos presentes, estes 
provadores foram instruídos a provar novamente as amostras.  
* Os defeitos de frutado, doce, salgado, amargo e aguado foram os mais 
facilmente reconhecidos pelos provadores quando apresentados um único 
defeito por amostra.  
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Os provadores foram convidados segundo seu interesse, disponibilidade de 
tempo, empenho e compromisso. No entanto, durante o treinamento, alguns 
provadores deixaram de participar de algumas sessões, o que dificultou no 
reconhecimento e memorização dos defeitos nas sessões seguintes. O painel de 
provadores começou com 21 pessoas, no entanto, durante o treinamento este 
número diminuiu para 17. 
 
3.2.1.2 TREINAMENTO DOS PROVADORES PARA O USO DE ESCALA 
LINEAR 
Ao longo do treinamento de intensidade de defeitos de sabor, foram feitas 
as seguintes observações: 
* Quanto ao defeito oxidado por metal os provadores passaram a caracterizar o 
sabor percebido, podendo este ser: metálico, papelão, seboso ou peixe. No 
entanto, em nenhuma das sessões foi identificado ou esteve presente o sabor 
peixe nas amostras. 
* Quando a amostra apresentava um único defeito, houve dificuldade dos 
provadores em diferenciar o defeito oxidado por luz do oxidado por metal na 
intensidade moderada, o defeito cozido do aquecido tanto na intensidade forte 
quanto na moderada e o defeito lipolizado do oxidado por metal quando este 
se apresentava seboso. Desta forma, esses defeitos foram apresentados mais 
vezes durante o treinamento e sempre nas mesmas sessões para que os 
provadores pudessem melhor compará-los.   
* Os defeitos frutado, doce, salgado, amargo e aguado continuaram a ser os 
mais facilmente percebidos quando apresentado um único defeito por amostra. 
* Alguns provadores continuaram apresentando dificuldade na identificação de 
todos os defeitos e das intensidades dos mesmos quando preparadas 
amostras com 3 defeitos de sabor. Desta forma, após o conhecimento dos 
verdadeiros defeitos e intensidades presentes, estes provadores foram 
instruídos a provar novamente as amostras.  
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* Os provadores apresentaram dificuldades no reconhecimento do sabor silagem 
e na diferenciação dos defeitos cozido e aquecido pela dificuldade do preparo 
do sabor aquecido, uma vez que a demora em atingir 95ºC pode provocar 
também o sabor cozido. 
* Na amostra que apresentava os defeitos caramelizado forte, sujo moderado e 
silagem moderado, as notas dadas aos dois últimos defeitos deveriam ter sido 
4,5 como estipulado no início do treinamento de intensidade de defeitos, porém 
a nota consensual dada pelo painel foi 1 para ambos os defeitos. Isto se deu 
pela interação entre os defeitos, sendo a percepção dos defeitos de sabor sujo 
e silagem camuflados pelo caramelizado forte. 
* Na amostra que apresentava os defeitos silagem forte, aquecido forte e 
oxidado por metal moderado, este último defeito foi classificado como forte 
pelo painel recebendo nota 9. 
* Na amostra que apresentava os defeitos sujo forte, silagem moderado, vaca 
moderado, lipolizado moderado e oxidado por luz moderado 75% dos 
provadores não conseguiu identificar a presença do defeito sujo, e o restante 
deram nota 2 para o mesmo. Além dos defeitos provocados, 5 dos 12 
provadores presentes deu nota dois para o defeito cozido. 
* Na amostra que apresentava os defeitos salgado moderado, sujo moderado e 
oxidado por luz forte o defeito salgado foi considerado forte pelos provadores 
recebendo nota 9. 
O painel de provadores que começou nesta segunda etapa de treinamento 
com 17 pessoas, terminou com 15.  
 
3.2.1.3 VALIDAÇÃO DA EQUIPE DE DEFEITOS DE SABOR 
Os valores médios obtidos para cada atributo de avaliação das amostras, 
pela equipe treinada inicialmente composta por 15 provadores, encontram-se na 
Tabela 1. As amostras continham três defeitos de sabor cada: queimado 
moderado, aguado forte e lipolizado moderado; aquecido moderado, maltado 
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moderado e doce moderado; silagem forte, oxidado por metal moderado e vaca 
moderado. 
 
Tabela 1. Valores médios obtidos na avaliação em triplicata das amostras de leites 











metal/ Vaca d.m.s.(5%) 
1. Cozido 0,8 ± 1,5 a 0,7 ± 1,5 ab 0,2 ± 0,4 b 0,58 
2. Aquecido (i) 1,9 ± 2,7 a 0,3 ± 0,9 b 0,2 ± 0,7 b 0,60 
3. Caramelizado (i) 0,4 ± 1,0 a 0,2 ± 0,5 ab 0,0 ± 0,1 b 0,24 
4. Queimado (i) 0,1 ± 0,3 b 2,6 ± 3,1 a 0,3 ± 0,9 b 0,82 
5. Salgado 0,3 ± 1,2 a 0,2 ± 0,7 a 0,5 ± 1,0 a 0,49 
6. Aguado (i) 0,4 ± 1,0 c 2,0 ± 2,3 a 1,2 ± 1,9 b 0,71 
7. Doce (i) 3,2 ± 2,9 a 0,3 ± 0,7 b 0,4 ± 1,5 b 0,67 
8. Maltado (i) 3,6 ± 3,4 a 0,8 ± 2,1 b 0,2 ± 0,7 b 0,97 
9. Ácido (i) 0,5 ± 1,3 a 0,4 ± 1,1 a 0,3 ± 1,0 a 0,38 
10. Sujo 0,7 ± 1,9 a 0,5 ± 1,2 a 0,6 ± 1,6 a 0,75 
11. Frutado 0,0 ± 0,1 a 0,1 ± 0,7 a 0,0 ± 0,0 a 0,20 
12. Silagem (i) 0,5 ± 1,5 b 2,0 ± 3,1 a 0,7 ± 1,7 b 0,78 
13. Estranho 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,5 a 0,2 ± 0,6 a 0,24 
14. Vaca 0,3 ± 0,8 b 0,3 ± 0,7 b 1,3 ± 2,2 a 0,65 
15. Amargo (i) 0,0 ± 0,0 b 0,4 ± 0,8 a 0,2 ± 0,7 ab 0,24 
16. Lipolizado (i) 0,1 ± 0,3 c 2,6 ± 2,5 a 1,2 ± 1,6 b 0,67 
17. Oxidado por Luz (i) 0,3 ± 0,7 b 0,2 ± 0,6 b 1,8 ± 2,8 a 0,67 
18. Oxidado por Metal (i) 0,1 ± 0,6 b 0,6 ± 1,5 b 5,7 ± 2,8 a 0,78 
18.1 Metálico (i) 0,0 ± 0,0 b 0,2 ± 0,6 b 2,9 ± 3,3 a 0,73 
18.2 Papelão 0,0 ± 0,0 b 0,2 ± 0,8 b 3,5 ± 2,9 a 0,86 
18.3 Seboso (i) 0,1 ± 0,5 b 0,6 ± 1,4 ab 1,2 ± 2,7 a 0,66 
18.4 Peixe 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,3 a 0,86 
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada atributo, valores 
seguidos de letras diferentes são estatisticamente diferentes ao nível de erro de 5% (p ≤ 0,05). 
(i): interação amostra x provador significativa ao nível de erro de 5% (valor da estatística F ≥ 1,62) 
Em rosa: defeitos provocados, ou seja, as amostras são diferentes e o p amo deve ser menor que 0,50; 
Em azul: defeitos que não foram provocados, ou seja, as amostras não são diferentes e o p amo deve 
ser maior que 0,50; 
Em verde: defeitos que não foram provocados, porém podem estar presentes. 




A equipe foi capaz de detectar diferenças significativas entre as amostras 
de 16 dentre os 22 defeitos de sabor de leite. A amostra com defeito de aquecido, 
maltado e doce foi caracterizada por apresentar maior intensidade dos defeitos 
aquecido, maltado e doce (p ≤ 0,05) do que as demais amostras. Esta amostra 
também apresentou maior intensidade dos defeitos de sabor cozido e 
caramelizado (p ≤ 0,05) do que a amostra com defeito de sabor de silagem, 
oxidado por metal e vaca. A amostra com defeito de sabor queimado, aguado e 
lipolizado foi caracterizada por apresentar maior intensidade dos defeitos de sabor 
queimado, aguado, lipolizado e silagem (p ≤ 0,05) do que as demais amostras. 
Esta amostra também apresentou maior intensidade do defeito de sabor amargo 
(p ≤ 0,05) do que a amostra com defeito de aquecido, maltado e doce. A amostra 
com defeito de sabor de silagem, oxidado por metal e vaca foi caracterizada por 
apresentar maior intensidade dos defeitos de sabor oxidado por metal, oxidado por 
luz, vaca, metálico e papelão (p ≤ 0,05) do que as demais amostras. Esta amostra 
também apresentou maior intensidade do defeito de sabor seboso (p ≤ 0,05) do 
que a amostra com defeito de aquecido, maltado e doce. As três amostras 
(queimado moderado, aguado forte e lipolizado moderado; aquecido moderado, 
maltado moderado e doce moderado; silagem forte, oxidado por metal moderado e 
vaca moderado) não foram significativamente diferentes ao nível de erro de 5% 
em relação aos defeitos salgado, ácido, sujo, frutado, estranho e peixe. Os 
defeitos de sabor cozido, caramelizado, salgado e amargo podem ter sido 
provocados ao mesmo tempo do preparo dos defeitos aquecido e queimado, pelo 
tratamento térmico. Os defeitos de sabor ácido, sujo, frutado, estranho e oxidado 
por luz não foram provocados. 
Os gráficos que evidenciam a gravidade das interações observadas são 
apresentados nas Figuras 8 a 23. Estes dados permitem identificar a gravidade da 
interação e os provadores que causam interações graves em cada atributo, entre 





- Aquecido: provadores 3, 5, 12 e 13;  
- Caramelizado: provadores 5 e 6;  
- Queimado: provadores 6, 7, 10, 12 e 13; 
- Aguado: provadores 3, 5, 8, 9 e 10; 
- Doce: provador 5, 11 e 13; 
- Maltado: provadores 3, 10 e 12;  
- Ácido: provador 5 e 13; 
- Sujo: provador 5; 
- Silagem: provadores 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 12 e 15; 
- Vaca: provadores 1, 4 , 8, 10, 11, 12, 13; 
- Amargo: provadores 9, 15; 
- Lipolizado: provadores 2, 4, 5, 6, 8, 12 e 13; 
- Oxidado por Luz: provadores 3 e 6; 
- Oxidado por Metal: provadores 8 e 12; 
- Metálico: provadores 4, 10, 12 e 14; 
























Figura 8. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três 
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Figura 9. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três 
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Figura 10. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três 
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Figura 11. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três 
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Figura 12. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três 
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Figura 13. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três 
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Figura 14. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três 
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Figura 15. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três 
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Figura 16. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três 
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Figura 17. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três 
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Figura 18. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três 
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Figura 19. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três 
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Figura 20. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três 
repetições por amostra, com legendas identificando os provadores, para o atributo 
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Figura 21. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três 
repetições por amostra, com legendas identificando os provadores, para o atributo 
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Figura 22. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três 
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Figura 23. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três 
repetições por amostra, com legendas identificando os provadores, para o atributo 
seboso. 
 
O resultado da análise dos dados individuais de cada provador para cada 
atributo isolando os fatores repetições e amostras são apresentadas na Tabela 2. 
Foi considerada correta a discriminação das amostras quando para o defeito 
provocado (aquecido, queimado, aguado, doce, maltado, vaca, lipolizado e 
oxidado por metal) e incorreta a discriminação das amostras quando para o defeito 
não provocado (ácido, sujo, frutado, estranho e oxidado por luz) e inconclusiva 
para os defeitos que podem ter aparecido durante o preparo dos defeitos de sabor 
provocados (cozido, caramelizado, salgado, amargo, metálico, papelão, seboso e 
peixe). A análise destes dados indica que a maioria dos provadores foi capaz de 







Tabela 2. Níveis de significância (p) para provadores em função da discriminação das amostras (pamostra) e da repetibilidade (prepetição) 
 
Provadores Defeito de sabor Fator 1 2 3 4 5 6 7  8 9 10 11 12 13 14 15 
p amo 0,0320 0,4444 0,4444 - 0,4444 0,7360 0,6400 0,6237 0,4444 0,1600 - 0,1600 0,0750 0,4444 0,4444 1. Cozido 
 p rep 0,9377 0,4444 0,4444 - 0,4444 0,8403 0,6400 0,6237 0,4444 0,1111 - 0,4444 0,7375 0,4444 0,4444 
p amo 0,0046 0,4444 - 0,6400 0,9911 0,8232 0,4444 0,1758 0,1600 0,1600 0,0001 - 0,4444 0,6737 0,4444 2. Aquecido 
 p rep 0,4444 0,4444 - 0,6400 0,9374 0,7762 0,4444 0,4444 0,4444 0,4444 0,4444 - 0,4444 0,9861 0,4444 
p amo - 0,4444 - - 0,4182 0,1061 - - - 0,1600 - - - 0,1600 - 3. 
Caramelizado  p rep - 0,4444 - - 0,8768 0,3125 - - - 0,4444 - - - 0,4444 - 
p amo 0,1181 0,1137 0,1813 0,4444 0,0091 0,1825 - 0,4444 0,1234 - 0,4444 0,1111 0,6049 0,0001 0,2178 4. Queimado p rep 0,4444 0,4444 0,6173 0,4444 0,4444 0,1379 - 0,4444 0,4444 - 0,4444 0,4444 0,8711 0,4444 0,4444 
p amo - - - 0,4444 - 0,7858 0,4444 0,3812 - 0,4148 - 0,0337 - - - 5. Salgado p rep - - - 0,4444 - 0,0758 0,4444 0,5086 - 0,3638 - 0,4444 - - - 
p amo 0,0490 0,0204 0,5317 0,1111 0,2720 0,0480 0,5878 0,1933 - 0,0761 0,1111 0,1451 0,1126 0,6834 0,4444 6. Aguado p rep 0,4546 0,4444 0,5317 0,4444 0,4432 0,7657 0,5878 0,5276 - 0,4444 0,4444 0,4444 0,4444 0,6834 0,4444 
p amo 0,0030 0,0123 0,2761 0,4444 0,2234 0,0300 0,0004 0,1156 0,0001 0,1600 0,4444 0,0055 - 0,0037 0,1726 7. Doce p rep 0,2227 0,4444 0,4444 0,4444 0,2451 0,4444 0,4444 0,4444 0,4444 0,4444 0,4444 0,4444 - 0,4444 0,4444 
p amo 0,0067 0,0021 0,4007 0,1111 0,1254 0,2961 0,4444 0,4444 0,1111 - 0,4444 - 0,1189 0,0001 0,2599 8. Maltado p rep 0,6526 0,2178 0,4007 0,4444 0,3211 0,3240 0,4444 0,4444 0,4444 - 0,4444 - 0,5917 0,4444 0,4444 
p amo - 0,4444 0,5795 - 0,1202 - 0,4444 - - 0,1600 0,9271 - 0,0041 - - 9. Ácido p rep - 0,4444 0,5795 - 0,4444 - 0,4444 - - 0,4444 0,4987 - 0,1184 - - 
p amo 0,4444 - 0,4444 0,5435 0,4914 0,4444 0,5263 0,4444 0,5212 - 0,4444 0,3086 0,0123 - 0,4444 10. Sujo 
p rep 0,4444 - 0,4444 0,5435 0,8449 0,4444 0,9735 0,4444 0,9652 - 0,4444 0,6944 0,4444 - 0,2178 
p amo - - - - - 0,4444 - 0,4444 - - - - - - - 11. Frutado p rep - - - - - 0,4444 - 0,4444 - - - - - - - 
p amo 0,0001 0,5878 0,5575 0,0001 0,1024 0,4444 0,0001 0,4444 0,4444 0,1600 0,5907 - 0,7575 0,4444 0,0033 12. Silagem p rep 0,4444 0,5878 0,5575 0,4444 0,5980 0,1758 0,4444 0,4444 0,4444 0,4444 0,7307 - 0,7575 0,4444 0,4444 
p amo - - - - - 0,6944 - 0,4444 - - - 0,4444 - - - 13. Estranho p rep - - - - - 0,6944 - 0,1112 - - - 0,4444 - - - 
p amo - 0,2810 0,5823 - 0,2003 0,7723 0,4444 - 0,0196 - 0,4444 - 0,1111 0,1131 0,4444 14. Vaca p rep - 0,4444 0,0668 - 0,6799 0,7723 0,1809 - 0,4444 - 0,4444 - 0,0331 0,4444 0,4444 
p amo - - 0,4444 - 0,4444 - - 0,1606 0,4444 0,1600 0,1111 - - 0,1111 0,4444 15. Amargo p rep - - 0,4444 - 0,4444 - - 0,9898 0,4444 0,4444 0,4444 - - 0,4444 0,4444 
p amo 0,0001 0,0259 0,1235 0,5878 0,1624 0,1643 0,1289 0,6282 0,0001 0,0002 0,1126 0,0840 0,0009 0,0274 0,1347 16. Lipolizado p rep 0,4444 0,5575 0,3273 0,5878 0,0966 0,9870 0,4444 0,6282 0,2500 0,4444 0,3970 0,6944 0,4444 0,6551 0,4444 
-: Não houve discriminação. 
Em rosa: defeitos provocados, ou seja, as amostras são diferentes e o p amo deve ser menor que 0,50; 
Em azul: defeitos que não foram provocados, ou seja, as amostras não são diferentes e o p amo deve ser maior ou igual a 0,50; 
Em verde: defeitos que não foram provocados, porém podem ou não estar presentes. 








Continuação da Tabela 2. Níveis de significância (p) para provadores em função da discriminação das amostras (pamostra) e da 
repetibilidade (prepetição) 
 Defeito de sabor Fator 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
p amo - 0,4444 0,2448 - 0,6318 0,0001 0,6555 0,1418 0,4444 0,2308 - 0,2689 0,0015 - 0,2178 17. Oxidado por 
Luz p rep - 1,0000 0,4444 - 0,5027 0,4895 0,6555 0,2686 0,4444 0,6003 - 0,8711 0,4444 - 0,4444 
p amo 0,0001 0,0038 0,0300 0,0014 0,0787 0,0017 0,0643 0,4444 0,0014 0,1600 0,0010 0,2101 0,0001 0,0001 0,0066 18. Oxidado por 
Metal p rep 0,4444 0,4444 0,4444 0,4444 0,3103 0,0494 0,6256 0,2335 0,4444 0,4444 0,2178 0,8403 0,4444 0,4444 0,5435 
p amo 0,0001 0,0004 0,2761 - 0,4026 0,1246 0,1111 0,4444 0,0184 - 0,0010 - 0,1111 - 0,0016 18.1 Metálico p rep 0,4444 0,4444 0,4444 - 0,5065 0,4605 0,4444 0,4444 0,4444 - 0,2178 - 0,4444 - 0,5878 
p amo 0,0217 0,0004 0,4444 0,0022 0,0957 0,0119 0,4444 - 0,0020 0,1600 0,6199 0,0001 0,0001 0,0001 0,1784 18.2 Papelão p rep 0,4444 0,4444 0,4444 0,4444 0,4444 0,1254 0,4444 - 0,4444 0,4444 0,6199 - 0,4444 0,4444 0,4444 
p amo 0,0158 0,4444 - 0,4444 0,1170 0,0238 0,6199 0,4444 - - 0,4499 0,1111 0,0123 0,4444 - 18.3 Seboso p rep 0,4444 0,4444 - 0,4444 0,2737 0,5513 0,6199 0,4444 - - 0,4389 0,4444 0,4444 0,4444 - 
p amo - - - - - 0,4444 - - - - - - - - - 18.4 Peixe p rep - - - - - 0,4444 - - - - - - - - - 
-: Não houve discriminação. 
Em rosa: defeitos provocados, ou seja, as amostras são diferentes e o p amo deve ser menor que 0,50; 
Em azul: defeitos que não foram provocados, ou seja, as amostras não são diferentes e o p amo deve ser maior ou igual a 0,50; 
Em verde: defeitos que não foram provocados, porém podem ou não estar presentes. 




Na Tabela 3 é apresentado um resumo do desempenho individual dos provadores, 
com destaque em vermelho para os números que revelam desempenho insatisfatório dos 
provadores.  
Os provadores 3, 6, 8, 12 e 13 apresentaram resultados insatisfatórios na validação 
da equipe, e saíram da equipe. O provador 2 saiu por desistência.  
 
Tabela 3. Resumo demonstrativo do desempenho dos 15 provadores treinados para análise 
sensorial para reconhecimento de defeitos de sabor do leite em relação ao poder de discriminação 
correta dos defeitos das amostras (dentre os defeitos provocados: p.amo<0,50, dentre os não 
provocados: p amo≥0,50 ou que não discriminaram), repetibilidade (p rep≥0,05) e consenso com a 
equipe. 
Discriminação correta dos defeitos das 
amostras  






Dentre os 5 
defeitos não 
provocados (em 

















1 8 4 12 0 1 
2 8 3 11 0 2 
3 5 3 8 0 5 
4 6 5 11 0 4 
5 8 3 11 0 8 
6 6 2 8 1 5 
7 8 4 12 0 3 
8 7 1 8 0 5 
9 8 4 12 0 3 
10 7 3 10 0 6 
11 8 4 12 0 2 
12 5 2 7 0 9 
13 6 2 8 0 6 
14 7 5 12 0 1 
15 9 3 12 0 2 











3.2.2 EQUIPE DE ANÁLISE DESCRITIVA QUANTITATIVA 
3.2.2.1 DESENVOLVIMENTO DA TERMINOLOGIA DESCRITIVA  
A ficha de avaliação estabelecida com o uso de escalas lineares de 9 cm é 
esquematizada na Figura 24 e o vocabulário relativo à linguagem gerada para análise 
sensorial descritiva quantitativa de leite é apresentado na Tabela 4. 
Durante as sessões de discussão e avaliação de amostras em grupo, a equipe se 
mostrou capaz de evidenciar diferenças sensoriais entre as amostras por meio das 
escalas, permitindo que todos desta equipe calibrassem a percepção de cada atributo. As 
referências utilizadas no treinamento para os extremos das escalas dos diferentes 
atributos são também apresentadas na Tabela 4. 
 
Tabela 4. Definições dos termos descritivos e respectivas referências. 
Descritor Definição Referências 
Aparência   
1. Cor amarelada 
Intensidade da cor amarela característica 
de leite. Variando entre nenhuma a forte 
cor amarelada. 
Nenhuma: 50 mL de leite de cabra 
Forte: adição de 0,05 g de curcuma 
em 50 mL de leite tipo A 
2. Encorpado 
Percepção visual do corpo do produto 
observado ao se movimentar o recipiente 
que contém a amostra. Quanto mais 
encorpado, maior a resistência oferecida 
ao fluxo do produto. 
pouco: leite tipo A desnatado 
Muito: adição de 5,5 g de leite em 
pó em 50 mL de leite tipo A 
3. Bolhas Presença de bolhas na interface entre o líquido e o copo. 
nenhuma: leite tipo B 
muitas: leite UAT 
Aroma   
4.Característico 
leite Pasteurizado 
Intensidade do aroma característico de 
leite pasteurizado, levemente adocicado.
nenhum: mistura de 150 mL de 
leite de cabra, 500 mL de leite tipo 
A, 7 mL de soro de queijo tipo 
minas frescal sem sal, 2,6 mL de 
solução salina (46 g de sal em 100 
mL de água) e 40 gotas de acetona
forte: leite tipo A 
5.Característico 
leite UAT 
Intensidade do aroma característico de 
leite UAT, levemente cozido. 
nenhum: mistura de 150 mL de 
leite de cabra, 500 mL de leite 
UAT, 7 mL de soro de queijo tipo 
minas frescal sem sal, 2,6 mL de 
solução salina (46 g de sal em 100 
mL de água) e 40 gotas de acetona
forte: leite UAT 
6.Manteiga Intensidade do aroma de manteiga associado à gordura presente. 
nenhum: adição de 80 mL de água 
mineral em 520 mL de leite tipo A. 
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7.Leite em pó 
Intensidade do aroma de leite em pó 
associado ao tratamento térmico 
recebido. 
nenhum: adição de 80 mL de água 
mineral em 520 mL de leite tipo A 
forte: leite em pó 
8.Queijo Intensidade do aroma de queijo associado à acidificação. 
nenhum: adição de 80 mL de água 
mineral em 520 mL de leite tipo A 
forte: adição de 7 mL de soro de 
queijo tipo minas frescal sem sal 
em 500 mL de leite tipo A 







Percepção oral da propriedade de fluxo 
do produto, associada ao seu corpo/ 
viscosidade. Um produto encorpado 
permite a percepção de difícil fluxo na 
cavidade oral, em contraposição a um 
produto aquoso, ralo, que não apresenta 
resistência ao fluxo. 
pouco: adição de 80 mL de água 
mineral em 520 mL de leite tipo A 
muito: adição de 24,5 g de leite em 
pó em 500 mL de leite tipo A 
10.Cremosidade 
Percepção oral da propriedade de 
gordura, associada à lubrificação. Um 
produto muito cremoso deixa a sensação 
clara de uma camada de gordura entre a 
língua e o palato, em contraposição a um 
produto aquoso, ralo, que não apresenta 
esta sensação na boca. 
pouco: adição de 80 mL de água 
mineral em 520 mL de leite tipo A 
muito: adição de 31,0 g de creme 
de leite em 500 mL de leite tipo A 
11. Adstringência 
Percepção oral de ressecamento da 
parede bucal e língua resultante da 
contração da mucosa da boca. Sensação 
semelhante é produzida pelo tanino do 
caqui ou banana verde. 
pouco: adição de 80 mL de água 
mineral em 520 mL de leite tipo A  
muito: adição de 0,5 g de ácido 
tânico em 1 litro de leite tipo A 




Intensidade do sabor característico de 
leite pasteurizado, levemente adocicado. 
nenhum: mistura de 150 mL de 
leite de cabra, 500 mL de leite tipo 
A, 7 mL de soro de queijo tipo 
minas frescal sem sal, 2,6 mL de 
solução salina (46 g de sal em 100 
mL de água) e 40 gotas de acetona
forte: leite tipo A 
13.Característico 
leite UAT 
Intensidade do sabor característico de 
leite UAT, levemente cozido. 
nenhum: mistura de 150 mL de 
leite de cabra, 500 mL de leite 
UAT, 7 mL de soro de queijo tipo 
minas frescal sem sal, 2,6 mL de 
solução salina (46 g de sal em 100 
mL de água) e 40 gotas de acetona
forte: leite UAT 
12. Manteiga Sabor associado à manteiga e relacionado ao diacetil 
fraco: adição de 80 mL de água 
mineral em 520 mL de leite tipo A  
forte: manteiga sem sal 
13. Doce 
Descreve o gosto primário produzido por 
soluções aquosas de substâncias doces 
exemplo de soluções de sacarose. 
fraco: adição de 80 mL de água 
mineral em 520 mL de leite tipo A. 
forte: adição de 3 g de açúcar em 
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16.Cozido Descreve o gosto produzido através do tratamento térmico intenso. 
nenhum: adição de 80 mL de água 
mineral em 520 mL de leite tipo A  
forte: leite UAT 
17.Leite em pó 
Descreve o gosto da caramelização dos 
açúcares presente através do tratamento 
térmico. 
nenhum: adição de 80 mL de água 
mineral em 520 mL de leite tipo A 
forte: adição de 24,5 g de leite em 
pó em 500 mL de leite tipo A 
18.Queijo Descreve o gosto ácido produzido por acidificação bacteriana. 
nenhum: adição de 80 mL de água 
mineral em 520 mL de leite tipo A 
forte: adição de 7 mL de soro de 
queijo tipo minas frescal sem sal 
em 500 mL de leite tipo A 
19.Salgado 
Descreve o gosto primário produzido por 
soluções aquosas de substâncias 
salgadas exemplo de soluções de cloreto 
de sódio. 
nenhum: adição de 80 mL de água 
mineral em 520 mL de leite tipo A 
forte: adição de 2,6 mL de solução 
salina (46 g de sal em 100 mL de 
água) em 600 mL de leite A 
20.Vaca Descreve o gosto animálico lembrando a curral ou vaca. 
nenhum: adição de 80 mL de água 
mineral em 520 mL de leite tipo A 
forte: adição de 40 gotas de 
acetona em 600 mL de leite tipo A 
21.Ranço 
Descreve o gosto de gordura de leite 
oxidada lembrando ao sabor de leite de 
cabra. 
nenhum: adição de 80 mL de água 
mineral em 520 mL de leite tipo A 
forte: adição de 150 mL de leite de 
cabra em 500 mL de leite 
22.Sabor Residual 
de Queijo 
Intensidade do sabor de queijo que 
permanece na boca após engolir a 
amostra. 
nenhum: adição de 80 mL de água 
mineral em 520 mL de leite tipo A 




Intensidade do sabor de manteiga que 
permanece na boca após engolir a 
amostra. 
nenhum: adição de 80 mL de água 
mineral em 520 mL de leite tipo A  






    
Nome:................................................................................................... Data:........../........../.......... 
 
Análise Descritiva Quantitativa de Leite 
 
Por favor, prove a amostra e avalie a intensidade percebida para cada 
atributo colocando um traço vertical correspondente à intensidade nas escalas
 
APARÊNCIA 
1. COR AMARELADA  
            
 nenhuma   forte 
 
2. ENCORPADO  
            
 pouco   muito 
 
3. FORMA BOLHAS  
            
 nenhuma   muitas 
AROMA 
4. CARACTERÍSTICO  LEITE  PASTEURIZADO 
            
 nenhum   forte 
 
5. CARACTERÍSTICO  LEITE  UHT 
            
 nenhum   forte 
 
6. MANTEIGA  
            
 nenhum   forte 
 
7. LEITE EM PÓ  
            
 nenhum   forte 
 
8. QUEIJO    
            
 nenhum   forte 
SENSAÇÃO NA BOCA 
9. CORPO  
            
 pouco   muito 
 
10. CREMOSIDADE  
            
 pouco   muito 
 
11. ADSTRINGENTE  
            
 pouco  muito              
SABOR 
12. CARACTERÍSTICO LEITE  PASTEURIZADO 
            
 nenhum   forte 
 
13. CARACTERÍSTICO LEITE  UHT 
            
 nenhum   forte 
 
14. MANTEIGA  
            
 fraco   forte 
 
15. DOCE  
            
 fraco   forte 
 
16. COZIDO  
            
 nenhum   forte 
 
17. LEITE EM PÓ  
            
 nenhum   forte 
 
18. QUEIJO  
            
 nenhum   forte 
 
19. SALGADO  
            
 nenhum   forte 
 
20. VACA  
            
 nenhum   forte 
 
21. RANÇO  
            
 nenhum   forte 
 
22. SABOR RESIDUAL DE QUEIJO  
            
 nenhum   forte 
 
23. SAB. RESIDUAL DE MANTEIGA  
            
 nenhum   forte 
  




3.2.2.2 VALIDAÇÃO DA EQUIPE 
Os valores médios obtidos para cada atributo de avaliação das amostras pela equipe 
treinada, inicialmente composta por 15 provadores, encontram-se na Tabela 5. A equipe foi 
capaz de detectar diferenças significativas entre as amostras para 22 entre os 23 atributos 
avaliados, o que representa um desempenho muito bom da equipe como um todo, embora 
os valores de desvio-padrão relativos a alguns atributos sejam relativamente elevados, o que 
indica que os provadores avaliaram os produtos de forma diferenciada, ou seja, utilizando 
partes distintas das escalas.  
Os valores da estatística F para a interação amostra versus provador significativos ao 
nível de erro de 5% indicaram que houve avaliações diferenciadas entre os provadores em 
15 dos 23 atributos avaliados, conforme indicado também na Tabela 5.  
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Tabela 5. Valores médios obtidos na avaliação em triplicata das amostras de leite por 15 













Aparência     
1. Cor amarelada (i) 3,0 ± 1,8 b 1,5 ± 1,1 c 4,8 ± 1,8 a 0,67 
2. Encorpado 6,8 ± 1,6 a 5,2 ± 2,2 b 4,8 ± 2,1 b 0,85 
3. Bolhas 1,2 ± 1,7 b 0,8 ± 1,4 b 3,5 ± 2,6 a 1,01 
Aroma     
4.Característico leite Pasteurizado (i) 1,7 ± 1,7 b 2,7 ± 2,1 a 2,6 ± 2,3 ab 0,88 
5.Característico leite UAT (i) 2,3 ± 2,5 b 2,1 ± 2,3 b 3,4 ± 2,7 a 0,99 
6.Manteiga 1,6 ± 1,7 b 1,8 ± 1,6 b 2,8 ± 2,2 a 0,80 
7.Leite em pó (i) 2,5 ± 2,7 a 1,3 ± 1,7 b 2,6 ± 2,6 a 0,98 
8.Queijo 1,1 ± 1,7 b 3,8 ± 2,8 a 3,6 ± 2,8 a 1,04 
Sensação na boca     
9.Corpo (i) 4,9 ± 2,3 a 4,7 ± 1,7 a 4,5 ± 2,3 a 0,80 
10.Cremosidade (i) 4,3 ± 2,2 a 3,3 ± 1,8 b 3,5 ± 1,9 ab 0,85 
7. Adstringência 1,7 ± 1,5 b 2,6 ± 2,1 a 2,1 ± 1,6 ab 0,67 
Sabor / gosto     
12.Característico leite Pasteurizado 3,0 ± 2,2 a 3,3 ± 1,9 a 2,1 ± 1,8 b 0,89 
13.Característico leite UAT (i) 3,4 ± 2,8 a 1,9 ± 2,3 b 3,7 ± 2,5 a 1,02 
12. Manteiga (i) 3,0 ± 2,3 ab 2,4 ± 1,5 b 3,6 ± 2,2 a 0,78 
13. Doce (i) 5,9 ± 2,4 a 2,5 ± 1,8 b 2,5 ± 2,4 b 0,78 
16.Cozido (i) 2,6 ± 2,6 ab 2,1 ± 2,4 b 3,4 ± 3,2 a 1,04 
17.Leite em pó 3,7 ± 2,8 a 1,4 ± 1,6 b 2,4 ± 2,0 b 0,98 
18.Queijo 1,8 ± 2,0 b 5,1 ± 2,1 a 4,6 ± 2,5 a 1,00 
19.Salgado (i) 0,9 ± 1,2 c 3,0 ± 2,2 b 5,3 ± 2,4 a 0,70 
20.Vaca (i) 1,2 ± 1,8 b 1,9 ± 2,6 a 1,1 ± 1,5 b 0,60 
21.Ranço (i) 1,4 ± 1,8 b 3,3 ± 2,8 a 2,2 ± 2,0 b 0,80 
22.Sabor Residual de Queijo (i) 1,7 ± 1,6 b 4,9 ± 2,0 a 5,2 ± 2,4 a 0,76 
23.Sabor Residual de Manteiga (i) 2,4 ± 2,1 ab 2,1 ± 1,8 b 3,2 ± 2,2 a 0,80 
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada atributo, valores 
seguidos de letras diferentes são estatisticamente diferentes ao nível de erro de 5% (p ≤ 0,05). 















Os gráficos que evidenciam a gravidade das interações observadas são apresentados 
nas Figuras 25 a 39, os quais permitem identificar a gravidade da interação e os provadores 
que causam interações graves em cada atributo, bem como falta de consenso em relação 
aos demais provadores. 
Foram considerados causadores de interações graves:  
- Cor amarelada: provadores 13 e 15; 
- Aroma Característico leite Pasteurizado: provadores 4, 7, 8, 9, 11 e 15; 
- Aroma Característico leite UAT: provadores 3, 5, 8 e 10; 
- Aroma de.Leite em pó: provadores 2, 8, 10, 12 e 14; 
- Aroma de Queijo: provadores 9 e 14; 
- Corpo: provadores 1, 2, 9 e 15; 
- Cremosidade: provadores 4, 9 e 11; 
- Sabor Característico leite UAT: provadores 5, 10 e 12; 
- Sabor de Manteiga: provadores 2, 3 e 12; 
- Gosto Doce: provadores 1 e 4; 
- Sabor Cozido: provadores 1, 4, 5, 9 e 13; 
- Gosto Salgado: provadores 3, 7, 10, 11 e 15; 
- Sabor de Vaca: provadores 2, 11 e 14; 
- Sabor de Ranço: provadores 3, 5, 7, 8, 10 e 14; 
- Sabor Residual de Queijo: provadores 6, 9 e 14;  
- Sabor Residual de Manteiga: provadores 1, 2, 4 e 12. 
Foram consideradas como avaliações não consensuais as seguintes:  
- Aroma Característico leite Pasteurizado: provador 10; 
- Aroma Característico leite UAT: provadores 1 e 13; 
- Aroma de.Leite em pó: provadores 11 e 13; 
- Aroma de Queijo: provadores 2, 6 e 13; 
- Adstringência: provadores 6, 10 e 15; 
- Sabor Característico leite Pasteurizado: provadores 4, 8 e 13; 
- Sabor Queijo: provadores 4, 6 e 14;  
- Sabor de Vaca: provadores 1, 6 e 15; 
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Figura 25. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três repetições 
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Figura 26. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três repetições 
por amostra, com legendas identificando os provadores, para o atributo aroma 
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Figura 27. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três repetições 
por amostra, com legendas identificando os provadores, para o atributo aroma 
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Figura 28. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três repetições 
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Figura 29. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três repetições 
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Figura 30. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três repetições 
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Figura 31. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três repetições 
por amostra, com legendas identificando os provadores, para o atributo sabor característico 
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Figura 32. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três repetições 
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Figura 33. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três repetições 
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Figura 34. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três repetições 
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Figura 35. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três repetições 
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Figura 36. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três repetições 
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Figura 37. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três repetições 
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Figura 38. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três repetições 
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Figura 39. Representação gráfica dos valores médios das escalas entre as três repetições 
por amostra, com legendas identificando os provadores, para o atributo sabor residual de 
manteiga. 
 
O resultado da análise dos dados individuais de cada provador para cada atributo 
isolando os fatores repetições e amostras são apresentadas na Tabela 6, que mostra que a 
maioria dos provadores foi capaz de discriminar as amostras na maioria dos atributos e 
apresentou boa repetibilidade, sendo os provadores 3, 8 e 14 os com menores número de 
atributos discriminados (10 a 12 atributos) e o provador 9 apresentou o maior número de 
atributos avaliados com falta de repetibilidade. 
Os provadores 3, 4, 8, 9, 10 e 14 apresentaram resultados insatisfatórios na validação 
da equipe e saíram da equipe de análise descritiva quantitativa.      
Para a análise descritiva quantitativa, é indicado começar os treinamentos com um 
grupo de 15 a 20 provadores com a intenção de validar 10 a 12. Grupos com menos que 10 
provadores podem fazer com que o resultado individual de um dos provadores impacte no 
resultado final da análise. Porém, pode-se aceitar grupos de 8 ou 9 provadores (HOOTMAN, 
1992). Ao término das etapas de treinamento e seleção, apresentadas neste capítulo, foram 
selecionado 9 provadores para cada uma das equipes, de identificação dos defeitos de sabor 







Tabela 6. Níveis de significância (p) para provadores em função da discriminação das amostras (pamostra) e da repetibilidade 
(prepetição) 
Atributos Fator Provadores 
  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
Aparência 
p amo 0,0010 0,0028 0,0367 0,0114 0,3951 0,0542 0,5340 0,3520 0,0494 0,0076 0,0016 0,1712 0,0012 0,0450 0,0137 Cor amarelada  p rep 0,2500 0,0091 0,2999 0,2898 0,7160 0,2101 0,3525 0,4989 0,1420 0,4444 0,2500 0,0961 0,1451 0,6839 0,1703 
p amo 0,1008 0,2049 0,7846 0,0602 0,0703 0,8419 0,3951 0,4839 0,0602 0,0494 0,6944 0,0012 0,1052 0,7720 0,0076 Encorpado p rep 0,6944 0,5169 0,7846 0,9257 0,0772 0,0619 0,3352 0,8858 0,4281 0,1111 0,6944 0,0084 0,5304 0,5404 0,0026 
p amo 0,0562 0,8858 0,8920 0,1049 0,0313 0,8737 0,0421 0,3954 0,6400 0,9755 0,1258 0,0644 0,0017 0,1322 0,1132 Bolhas p rep 0,2151 0,6400 0,0569 0,1299 0,3832 0,8883 0,1820 0,3954 0,3044 0,6944 0,5323 0,4937 0,2101 0,3044 0,3782 
Aroma 
p amo 0,0076 0,8711 0,3861 0,0499 0,8403 0,6910 0,1151 0,1344 0,6049 0,2291 0,1736 0,4553 0,0545 0,1538 0,0454 Característico 
leite Pasteurizado p rep 0,4444 0,6587 0,5731 0,5815 0,3025 0,1215 0,0427 0,3025 0,0494 0,7901 0,1736 0,7270 0,3011 0,0128 0,1011 
p amo 0,0003 0,8600 0,5069 0,0492 0,5928 0,1872 0,1814 0,8147 0,4444 1,0000 - 0,0621 0,0143 0,1813 0,1736 Característico 
leite UAT p rep 0,4444 0,2138 0,4719 0,1520 0,5765 0,2754 0,1214 0,8240 0,0494 0,2500 - 0,1584 0,8711 0,1664 0,0434 
p amo 0,1170 0,0878 0,0048 0,5524 0,1688 0,1873 0,6049 0,2677 0,1045 0,0086 0,0226 0,2160 0,0878 0,4878 0,0571 Manteiga p rep 0,8622 0,0761 0,3906 0,6542 0,2548 0,8150 0,0968 0,8779 0,0376 0,6944 0,1820 0,6628 0,2844 0,1062 0,3033 
p amo 0,0190 0,2630 0,9378 0,9686 0,0676 0,1543 0,2380 0,8340 0,6944 0,3086 0,5748 0,0018 0,0016 0,0868 0,0434 Leite em pó p rep 0,9322 0,1231 0,7677 0,8036 0,8622 0,2556 0,1736 0,8573 1,0000 0,1736 0,4018 0,2062 0,8711 0,0759 1,0000 
p amo 0,0022 0,0086 0,6927 0,7030 0,1652 0,8520 0,0403 0,3937 0,2230 0,0331 0,0035 0,0001 0,0336 0,7649 0,0434 Queijo p rep 0,2630 0,2090 0,7901 0,0852 0,0855 0,5413 0,1451 0,6092 0,0922 0,9102 0,0305 0,0181 0,8403 0,2518 0,1276 
Textura oral / sensação na boca 
p amo 0,0024 0,1145 0,7533 0,1502 0,0808 0,7860 0,0550 0,7225 0,0953 0,0421 0,9518 0,3735 0,4082 0,0808 0,3442 Corpo p rep 0,4444 0,6109 0,7533 0,4959 0,1622 0,9246 0,7131 0,6553 0,5251 0,0246 0,2699 0,5378 0,2999 0,5179 0,1344 
p amo 0,0091 0,4218 0,9626 0,0936 0,2293 0,5162 0,0555 0,9799 0,7443 0,0006 0,7511 0,0588 0,0178 0,7858 0,3906 Cremosidade p rep 1,0000 0,4865 0,9626 0,2156 0,9437 0,7176 0,5174 0,3799 0,2951 0,0197 0,7301 0,4896 0,4444 0,9814 0,2630 
p amo 0,0494 0,4167 0,8264 0,0162 0,6400 0,0283 0,5102 0,1152 0,1800 0,4444 0,7671 0,0538 0,4444 0,7257 0,0693 Adstringência p rep 0,4444 0,3797 0,8264 0,0822 0,2500 0,4487 0,5102 0,2291 0,3200 0,4444 0,9429 0,2712 0,4444 0,4082 0,0260 
- Não houve discriminação (praticamente mesmo valor da escala para as 3 amostras) 












Continuação da Tabela 6. Níveis de significância (p) para provadores em função da discriminação das amostras (pamostra) e da 
repetibilidade (prepetição) 
Atributos Fator Provadores 
  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
Sabor / gosto 




0,2101 0,4054 0,7390 0,6437 0,9025 0,7760 0,3645 0,6912 0,5378 0,5487 0,5696 0,2630 0,4444 0,6227 0,4768 
p amo 0,0003 0,7250 0,7695 0,0082 0,0772 0,1463 0,3140 0,8096 0,3613 0,1420 0,4444 0,7037 0,0045 0,6426 0,0007 Característico 
leite UAT p rep 0,4444 0,3116 0,4959 0,9293 0,1276 0,8205 0,4018 0,8839 0,3862 0,2599 0,4444 0,6170 0,4444 0,4826 0,1600 
p amo 0,1170 0,0878 0,0048 0,5524 0,1688 0,1873 0,6049 0,2677 0,1045 0,0086 0,0226 0,2160 0,0878 0,4878 0,0571 Manteiga p rep 0,8622 0,0761 0,3906 0,6542 0,2548 0,8150 0,0968 0,8779 0,0376 0,6944 0,1820 0,6628 0,2844 0,1062 0,3033 
p amo 0,0020 0,7400 0,0686 0,6641 0,2558 0,5234 0,0402 0,7695 0,0037 0,0001 0,0004 0,0030 0,0260 0,0494 0,2909 Doce p rep 0,5017 0,1792 0,8403 0,7331 0,4878 0,5694 0,4885 0,8817 0,1600 0,4444 0,1111 0,6259 0,1931 0,4444 0,3018 
p amo 0,0001 0,8825 0,1427 0,0845 0,2425 0,4652 0,7235 0,9247 0,4444 0,4225 0,4444 0,3305 0,0002 0,8595 0,1166 Cozido p rep      - 0,1934 0,3211 0,1352 0,1395 0,7535 0,5263 0,7517 0,1600 0,1650 0,0021 0,7575 0,4444 0,3853 0,8711 
p amo 0,0190 0,2630 0,9378 0,9686 0,0676 0,1543 0,2380 0,8340 0,6944 0,3086 0,5748 0,0018 0,0016 0,0868 0,0434 Leite em pó p rep 0,9322 0,1231 0,7677 0,8036 0,8622 0,2556 0,1736 0,8573 1,0000 0,1736 0,4018 0,2062 0,8711 0,0759 1,0000 
p amo 0,0022 0,0086 0,6927 0,7030 0,1652 0,8520 0,0403 0,3937 0,2230 0,0331 0,0035 0,0001 0,0336 0,7649 0,0434 Queijo p rep 0,2630 0,2090 0,7901 0,0852 0,0855 0,5413 0,1451 0,6092 0,0922 0,9102 0,0305 0,0181 0,8403 0,2518 0,1276 
p amo 0,0029 0,1890 0,0095 0,0190 0,0453 0,9324 0,0434 0,1814 0,1650 0,0001 0,0016 0,0159 0,0007 0,1322 0,0067 Salgado 
p rep 0,1736 0,0356 0,6944 0,9589 0,5102 0,9310 0,1618 0,4082 0,1650 0,4444 0,6944 0,8045 0,4444 0,6400 0,9184 
p amo 0,1111 0,2689 0,5755 0,0560 0,0772 0,1792 0,6944 0,7901 0,6400 - 0,1344 0,3024 - 0,7645 0,0014 Vaca p rep 0,4444 0,0389 0,1936 0,0583 0,1736 0,9683 0,6944 0,7901 0,6400 - 0,3025 0,4212 - 0,4874 0,6400 
p amo 0,0026 0,0522 0,3460 0,6299 0,1736 0,1813 0,4444 0,4444 0,6944 0,3460 0,0965 0,2538 0,0009 0,6173 0,0038 Ranço p rep 0,2999 0,4444 0,0287 0,4217 0,3906 0,8344 0,0322 0,6049 0,1497 0,5102 0,2382 0,7815 0,0178 0,3735 0,0865 




0,5289 0,4444 0,3753 0,4201 0,1479 0,9324 0,0754 0,8711 0,0278 0,0001 0,6944 0,5827 0,9494 0,6349 0,1890 




0,8264 0,3442 0,4699 0,8908 0,6208 0,5911 0,1344 0,9755 0,3007 0,5487 0,3631 0,9221 0,2500 0,7948 0,1820 
Número de atributos em 
que discriminou as 
amostras (p<0,50) 
23 16 10 15 19 13 16 12 15 19 15 22 22 12 22 
Número de atributos 
com falta de 
repetibilidade (p<0,05) 
0 3 1 0 0 0 2 0 5 3 3 3 1 1 3 
- Não houve discriminação (praticamente mesmo valor da escala para as 3 amostras) 





4 CARACTERIZAÇÃO DE AMOSTRAS DE LEITE QUANTO À AVALIAÇÃO 
SENSORIAL, FÍSICO-QUÍMICA E MICROBIOLÓGICA 
 
Ao longo de três semanas os leites foram avaliados pelas duas equipes, 
equipe de defeitos de sabor de leite e equipe de análise descritiva quantitativa. 
Também foram realizadas análises físico-químicas e microbiológicas. 
 
4.1 MATERIAL E MÉTODOS 
4.1.1 AMOSTRAGEM 
A cada semana foram avaliados oito leites, sendo dois leites tipo A marcas 
1 e 2, dois leites tipo B marcas 3 e 4, dois leites tipo C marcas 3 e 4 e dois leites 
UAT marcas 3 e 5. A cada semana, novas amostras dos leites pasteurizados eram 
adquiridas no comércio de Campinas com um ou dois dias de fabricação e 
mantidas sob refrigeração a 7 °C. As amostras de leite UAT foram compradas no 
início do estudo com 35 dias de fabricação, ao longo do estudo foram mantidas 
em ambiente ventilado a temperatura ambiente, no término do estudo já tinham 60 
dias de fabricação.  
 
4.1.2 AVALIAÇÃO SENSORIAL 
Os oito leites foram avaliados segundo metodologia de Análise de Defeitos 
de Sabor e Análise Descritiva Quantitativa descrita no capítulo 3. Para as duas 
equipes, os oito leites foram avaliados em duas sessões por semana em dias 
consecutivos de quatro leites cada. A cada sessão, os quatro leites julgados pelos 
painéis foram servidos em blocos completos casualizados e a codificação das 
mesmas consistiu no uso de números aleatórios para gerar códigos de três 
dígitos.  
Os leites foram colocados dentro de um isopor para que se mantivessem a 
temperatura entre 15 °C e 18 °C e servidos em copos plásticos de 50 mL sendo 
colocados cerca de 20 mL de leite. Para avaliação dos mesmos foram utilizadas 
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cabines individuais equipadas com o sistema Compusense Five versão 4.6 (2004) 
para coleta dos dados.  
Os resultados das duas equipes obtidos a cada semana foram submetidos 
à análise de variância e Teste de Tukey, ao nível de 5% de significância (p ≤ 0,05), 
para comparação entre as médias relativas a cada atributo para os diferentes 
leites. Foram feitas comparações entre as médias das amostras das três semanas 
e comparação entre cada leite na avaliação de cada uma das três semanas. A 
técnica de análise estatística multivariada de componentes principais foi aplicada 
aos dados, obtendo-se a configuração das amostras. 
 
4.1.3 ANÁLISES FISICO-QUÍMICAS E MICROBIOLÓGICAS 
As análises físico-químicas foram realizadas de acordo com métodos 
oficiais regulamentados pela Instrução Normativa nº 22 de 14/04/2003 do 
Ministério da Agricultura e Reforma Agrária e pela referência Métodos físico 
químicos para análise de alimentos do Instituto Adolfo Lutz, sendo que a acidez 
titulável foi expressa em graus Dornic, a densidade a 15 oC determinada pelo 
termolactodensímetro de Quevenne, o ponto de congelamento medido no 
crioscópio eletrônico, a gordura pelo método de Gerber. Também foram realizadas 
provas de fosfatase e peroxidase, bem como o teste de álcool que visam verificar 
a estabilidade térmica do leite. Com os resultados dos teores de gordura e 
densidade, determinou-se o extrato seco total com o disco de Ackermann. O 
extrato seco desengordurado (ESD) foi obtido pela subtração do teor de gordura 
do extrato seco total. (BRASIL, 1996, 2002, 2003, 2006; INSTITUTO ADOLFO 
LUTZ, 1985, 2005; LANARA, 1981; MANUAL DE OPERAÇÃO, 1990) 
As análises microbiológicas foram realizadas segundo metodologias 
indicadas pela Associação de Saúde Pública Americana (da sigla em inglês 
APHA, América Public Health Association). Na contagem total de microrganismos 
aeróbios mesófilos utilizou-se o método de plaqueamento em profundidade em 
ágar padrão para contagem (PCA) adicionado de cloreto de trifeniltetrazol (TTC). 
A incubação das placas foi feita a 32 ± 1 oC por 48 horas. Para a determinação de 
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bactérias do grupo coliforme a 30 a 35 oC foi utilizado o método do número mais 
provável (NMP). As diluições das amostras foram inoculadas em tubos de caldo 
verde bile brilhante lactose (VB) incubados por 48 horas. A presença de coliformes 
a 45 oC foi detectada pelo método do NMP em caldo E. coli (EC), suplementado 
com 4 metil-beliferil-b-D-glucuronídeo (EC-MUG) incubados por 48 horas. A 
pesquisa de Salmonella sp. foi feita com o pré-enriquecimento foi feito em solução 
verde brilhante a 0,1% e após incubação a 35 oC por 24 horas. O enriquecimento 
seletivo foi feito em Caldo Tetrationato (TT) e Caldo Selenito Cistina (SC). Os 
meios foram incubados a 35 oC por 24 horas. Foi feito o plaqueamento diferencial 
em Ágar Entérico de Hectoen (HE), Ágar Bismuto Sulfito (BS) e Ágar Xilose Lisina 
Desoxicolato (XLD), incubados a 35oC por 24 horas e avaliados quanto ao 
desenvolvimento de colônias típicas de Salmonella sp. Uma porção da massa de 
células foi inoculada em tubos com meio inclinado de Ágar Lisina Ferro (LIA) e 
Ágar Tríplice Açúcar Ferro (TSI). Foi feita a incubação a 35 oC por 24 horas e a 
ocorrência de reação típica de Salmonella sp foi avaliada. Para a confirmação das 
colônias típicas foram realizadas as seguintes provas bioquímicas: teste 
sorológico, urease, fermentação do dulcitol, teste malonato e teste do indol. Para a 
esterilidade comercial para leite UAT a amostra foi incubada na própria 
embalagem a 30 a 35 ºC por 10 dias e foi verificada se houve a ocorrência de 
alterações. As amostras que não sofreram alterações foram submetidas ao teste 
de esterilidade comercial. Uma porção da amostra foi inoculada em tubos 
contendo Meio de Carne Cozida (CMM), os quais foram incubados a 35 ± 1 ºC por 
2 a 5 dias e a 55 ± 1 ºC por 2 a 3 dias; e outra porção foi inoculada em tubos 
contendo Caldo Dextrose Púrpura de Bromocresol (BCP), os quais também foram 
incubados a 35 ± 1 ºC por 2 a 5 dias e a 55 ± 1 ºC por 2 a 3 dias. A ausência de 
alteração na própria embalagem do produto e em todos os tubos inoculados indica 
que o produto está comercialmente estéril (APHA, 2001; APHA, 2004; BRASIL, 






4.2.1 EQUIPE DE DEFEITOS DE SABOR 
Nas Tabelas 7 a 14 são apresentados os resultados da avaliação dos leites 
comerciais referente à comparação entre as três semanas de avaliação para cada 
leite. Na Tabela 15 são apresentados os resultados referente à comparação entre 
as médias das amostras das três semanas para todos os leites. 
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O leite tipo A marca 1 foi caracterizado por apresentar os defeitos de sabor 
aguado, doce, vaca, oxidado por luz e oxidado por metal com média igual ou 
superior a 1 em pelo menos uma das semanas. As amostras das três semanas 
deste leite não apresentaram diferença significativa em nenhum dos defeitos 
analisados (Tabela 7). 
 
Tabela 7. Valores médios obtidos na avaliação sensorial dos defeitos de sabor 
dos leites comerciais pela equipe composta por 9 provadores selecionados 
durante 3 semanas consecutivas – tipo A marca 1.* 
tipo A marca 1 Semana 1 Semana 2 Semana 3 DMS 
1. Cozido 0,0 ± 0,0 a 0,3 ± 1,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,70 
2. Aquecido 0,9 ± 1,2 a 0,5 ± 0,8 a 0,5 ± 1,3 a 1,19 
3. Caramelizado 0,8 ± 2,3 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 1,63 
4. Queimado 0,1 ± 0,2 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,12 
5. Salgado 0,6 ± 1,1 a 0,1 ± 0,3 a 0,0 ± 0,0 a 0,73 
6. Aguado 1,2 ± 1,8 a 0,2 ± 0,7 a 1,6 ± 2,4 a 1,93 
7. Doce 1,6 ± 2,5 a 1,2 ± 1,8 a 1,6 ± 1,9 a 2,42 
8. Maltado 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 0,6 ± 1,7 a 1,22 
9. Ácido 0,1 ± 0,3 a 0,4 ± 0,8 a 0,6 ± 1,0 a 0,88 
10. Sujo 0,4 ± 1,3 a 0,1 ± 0,3 a 1,1 ± 1,8 a 1,22 
11. Frutado 0,2 ± 0,4 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,31 
12. Silagem 0,5 ± 1,0 a 0,3 ± 1,0 a 0,3 ± 0,7 a 1,20 
13. Estranho 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
14. Vaca 1,2 ± 2,3 a 0,2 ± 0,5 a 0,5 ± 1,0 a 1,78 
15. Amargo 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
16. Lipolizado 0,9 ± 1,9 a 0,7 ± 1,6 a 0,0 ± 0,0 a 1,25 
17. Oxidado por Luz 1,5 ± 2,0 a 1,3 ± 1,9 a 0,8 ± 1,3 a 1,79 
18. Oxidado por Metal 0,8 ± 1,5 a 1,2 ± 1,8 a 0,4 ± 1,0 a 1,70 
18.1 Metálico 0,5 ± 1,5 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 1,05 
18.2 Papelão 0,3 ± 0,7 a 0,8 ± 1,7 a 0,3 ± 0,7 a 1,11 
18.3 Seboso 0,0 ± 0,0 a 0,2 ± 0,7 a 0,0 ± 0,0 a 0,46 
18.4 Peixe 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 




O leite tipo A marca 2 foi caracterizado por apresentar os defeitos de sabor 
aquecido, aguado, doce, sujo, estranho, oxidado por luz, oxidado por metal e 
seboso com média igual ou superior a 1 em pelo menos uma das semanas. A 
amostra de leite tipo A marca 2 da semana 2 foi considerada mais aguada (p ≤ 
0,05) do que a amostra de leite da semana 3 (Tabela 8).  
 
Tabela 8. Valores médios obtidos na avaliação sensorial dos defeitos de sabor 
dos leites comerciais pela equipe composta por 9 provadores selecionados 
durante 3 semanas consecutivas – tipo A marca 2.* 
tipo A marca 2 Semana 1 Semana 2 Semana 3 DMS 
1. Cozido 0,3 ± 0,8 a 0,4 ± 1,0 a 0,6 ± 1,1 a 1,13 
2. Aquecido 1,5 ± 2,3 a 0,7 ± 0,9 a 0,6 ± 1,7 a 1,62 
3. Caramelizado 0,3 ± 0,6 a 0,4 ± 0,8 a 0,4 ± 1,3 a 0,71 
4. Queimado 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
5. Salgado 0,3 ± 0,7 a 0,4 ± 0,8 a 0,4 ± 0,9 a 0,61 
6. Aguado 0,8 ± 0,9 ab 1,9 ± 2,1 a 0,0 ± 0,0 b 1,46 
7. Doce 0,6 ± 0,8 a 0,8 ± 1,3 a 1,1 ± 1,3 a 0,82 
8. Maltado 0,1 ± 0,3 a 0,5 ± 1,5 a 0,3 ± 1,0 a 0,98 
9. Ácido 0,9 ± 1,7 a 0,9 ± 1,5 a 0,6 ± 1,1 a 1,13 
10. Sujo 0,5 ± 1,3 a 0,7 ± 2,0 a 2,1 ± 2,2 a 2,07 
11. Frutado 0,4 ± 1,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,69 
12. Silagem 0,1 ± 0,3 a 0,4 ± 1,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,72 
13. Estranho 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 1,3 ± 2,6 a 1,79 
14. Vaca 0,6 ± 0,9 a 0,7 ± 1,4 a 0,0 ± 0,0 a 1,08 
15. Amargo 0,0 ± 0,0 a 0,2 ± 0,7 a 0,0 ± 0,0 a 0,46 
16. Lipolizado 0,8 ± 1,6 a 0,3 ± 0,6 a 0,5 ± 1,0 a 1,45 
17. Oxidado por Luz 0,4 ± 1,0 a 0,7 ± 1,2 a 2,1 ± 2,7 a 2,08 
18. Oxidado por Metal 0,3 ± 0,7 a 0,4 ± 0,8 a 1,1 ± 1,6 a 1,35 
18.1 Metálico 0,3 ± 0,7 a 0,3 ± 0,6 a 0,1 ± 0,2 a 0,66 
18.2 Papelão 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 0,23 
18.3 Seboso 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,2 a 1,0 ± 1,5 a 1,03 
18.4 Peixe 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 






O leite tipo B marca 3 foi caracterizado por apresentar os defeitos de sabor 
aquecido, doce, ácido, lipolizado e oxidado por luz, com média igual ou superior a 
1 em pelo menos uma das semanas. A amostra de leite tipo B marca 3 da semana 
1 foi considerada com defeito de sabor cozido mais intenso (p ≤ 0,05) do que as 
amostras de leite das semanas 2 e 3 (Tabela 9). 
 
Tabela 9. Valores médios obtidos na avaliação sensorial dos defeitos de sabor 
dos leites comerciais pela equipe composta por 9 provadores selecionados 
durante 3 semanas consecutivas – tipo B marca 3.* 
tipo B marca 3 Semana 1 Semana 2 Semana 3 DMS 
1. Cozido 0,9 ± 1,0 a 0,2 ± 0,7 b 0,3 ± 0,4 b 0,70 
2. Aquecido 0,7 ± 1,4 a 1,6 ± 2,2 a 2,1 ± 1,7 a 2,06 
3. Caramelizado 0,2 ± 0,7 a 0,0 ± 0,0 a 0,4 ± 0,8 a 0,56 
4. Queimado 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
5. Salgado 0,3 ± 0,7 a 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 0,51 
6. Aguado 0,1 ± 0,3 a 0,6 ± 1,3 a 0,0 ± 0,0 a 0,95 
7. Doce 2,2 ± 1,3 a 1,2 ± 1,9 a 1,1 ± 1,3 a 1,70 
8. Maltado 0,3 ± 1,0 a 0,2 ± 0,7 a 0,6 ± 0,9 a 1,14 
9. Ácido 1,2 ± 1,5 a 1,4 ± 2,3 a 0,8 ± 1,3 a 1,40 
10. Sujo 0,3 ± 0,9 a 0,3 ± 1,0 a 0,4 ± 1,0 a 0,11 
11. Frutado 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
12. Silagem 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 0,6 ± 1,1 a 0,82 
13. Estranho 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
14. Vaca 0,1 ± 0,3 a 0,4 ± 0,7 a 0,1 ± 0,3 a 0,34 
15. Amargo 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
16. Lipolizado 0,2 ± 0,7 a 1,5 ± 2,2 a 0,9 ± 0,9 a 1,66 
17. Oxidado por Luz 2,0 ± 2,2 a 0,6 ± 1,5 a 0,9 ± 1,5 a 2,07 
18. Oxidado por Metal 0,6 ± 1,7 a 0,2 ± 0,4 a 0,0 ± 0,0 a 1,23 
18.1 Metálico 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 0,0 ± 0,0 a 0,23 
18.2 Papelão 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 0,0 ± 0,0 a 0,23 
18.3 Seboso 0,6 ± 1,8 a 0,3 ± 0,5 a 0,0 ± 0,0 a 1,33 
18.4 Peixe 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 







O leite tipo B marca 4 foi caracterizado por apresentar os defeitos de sabor 
aquecido, salgado, maltado, ácido, sujo e silagem, com média igual ou superior a 
1 em pelo menos uma das semanas. A amostra de leite tipo B marca 4 da semana 
3 foi considerada com defeitos de sabor aquecido e maltado mais intensos (p ≤ 
0,05) do que as amostras de leite das semanas 1 e 2. A amostra de leite da 
semana 2 foi considerada com defeitos de sabor salgado e sujo mais intensos (p ≤ 
0,05) do que as amostras de leite das semanas 1 e 3. A amostra de leite da 
semana 1 foi considerado mais intenso (p ≤ 0,05) quanto ao sabor de silagem do 
que o leite da semana 2 (Tabela 10). 
 
Tabela 10. Valores médios obtidos na avaliação sensorial dos defeitos de sabor 
dos leites comerciais pela equipe composta por 9 provadores selecionados 
durante 3 semanas consecutivas – tipo B marca.4.* 
tipo B marca 4 Semana 1 Semana 2 Semana 3 DMS 
1. Cozido 0,3 ± 0,7 a 0,7 ± 1,4 a 0,9 ± 1,6 a 1,66 
2. Aquecido 0,2 ± 0,3 b 0,2 ± 0,4 b 1,6 ± 2,0 a 1,36 
3. Caramelizado 0,4 ± 0,8 a 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 0,61 
4. Queimado 0,0 ± 0,1 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,01 
5. Salgado 0,0 ± 0,1 b 1,8 ± 1,7 a 0,4 ± 0,8 b 1,31 
6. Aguado 0,3 ± 0,7 a 0,8 ± 1,3 a 0,0 ± 0,0 a 1,07 
7. Doce 0,3 ± 0,4 a 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,2 a 0,28 
8. Maltado 0,0 ± 0,0 b 0,0 ± 0,0 b 1,5 ± 2,2 a 1,49 
9. Ácido 0,6 ± 1,3 a 1,3 ± 1,6 a 0,3 ± 1,0 a 1,56 
10. Sujo 0,3 ± 0,4 b 1,9 ± 1,9 a 0,1 ± 0,3 b 1,47 
11. Frutado 0,8 ± 1,6 a 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 1,16 
12. Silagem 1,1 ± 1,5 a 0,0 ± 0,0 b 0,2 ± 0,7 ab 1,00 
13. Estranho 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
14. Vaca 0,3 ± 0,4 a 0,8 ± 1,6 a 0,3 ± 1,0 a 0,96 
15. Amargo 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
16. Lipolizado 0,1 ± 0,3 a 0,4 ± 0,7 a 0,2 ± 0,3 a 0,50 
17. Oxidado por Luz 0,5 ± 0,9 a 0,4 ± 0,7 a 0,0 ± 0,0 a 0,79 
18. Oxidado por Metal 0,5 ± 1,3 a 0,2 ± 0,7 a 0,0 ± 0,0 a 1,07 
18.1 Metálico 0,5 ± 1,3 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,92 
18.2 Papelão 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
18.3 Seboso 0,0 ± 0,0 a 0,2 ± 0,7 a 0,0 ± 0,0 a 0,49 
18.4 Peixe 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 
valores seguidos de letras diferentes são estatisticamente diferentes entre si ao nível de erro de 5% (p ≤ 0,05). 
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O leite tipo C marca 3 foi caracterizado por apresentar os defeitos de sabor 
cozido, aquecido, maltado, ácido, sujo, vaca e lipolizado com média igual ou 
superior a 1 em pelo menos uma das semanas. A amostra de leite tipo C marca 3 
da semana 3 foi considerado mais intenso (p ≤ 0,05) quanto ao sabor de vaca do 
que o leite da semana 1. A amostra de leite da semana 1 foi considerada com 
sabor lipolizado mais intenso (p ≤ 0,05) do que as amostras de leite das semanas 
2 e 3 (Tabela 11). 
 
Tabela 11. Valores médios obtidos na avaliação sensorial dos defeitos de sabor 
dos leites comerciais pela equipe composta por 9 provadores selecionados 
durante 3 semanas consecutivas – tipo C marca 3.* 
tipo C marca 3 Semana 1 Semana 2 Semana 3 DMS 
1. Cozido 1,4 ± 2,4 a 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 1,73 
2. Aquecido 2,2 ± 2,8 a 2,2 ± 2,6 a 2,5 ± 2,2 a 2,43 
3. Caramelizado 0,0 ± 0,0 a 0,3 ± 1,0 a 0,9 ± 1,5 a 1,34 
4. Queimado 0,0 ± 0,0 a 0,3 ± 1,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,70 
5. Salgado 0,8 ± 1,2 a 0,7 ± 1,3 a 0,5 ± 1,3 a 1,43 
6. Aguado 0,4 ± 0,9 a 0,0 ± 0,0 a 0,5 ± 0,9 a 0,79 
7. Doce 0,9 ± 1,8 a 0,7 ± 2,0 a 0,3 ± 0,8 a 2,07 
8. Maltado 0,1 ± 0,3 a 0,4 ± 0,8 a 1,3 ± 2,0 a 1,52 
9. Ácido 2,0 ± 2,5 a 0,7 ± 1,4 a 1,0 ± 1,7 a 2,05 
10. Sujo 1,8 ± 2,8 a 0,7 ± 1,7 a 1,0 ± 1,8 a 2,29 
11. Frutado 0,2 ± 0,7 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,46 
12. Silagem 0,0 ± 0,0 a 0,7 ± 1,1 a 0,0 ± 0,0 a 0,78 
13. Estranho 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 0,0 ± 0,0 a 0,23 
14. Vaca 0,2 ± 0,4 b 0,3 ± 0,6 ab 1,6 ± 1,7 a 1,40 
15. Amargo 0,1 ± 0,3 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,23 
16. Lipolizado 4,2 ± 2,2 a 1,7 ± 2,3 b 1,9 ± 1,5 b 2,18 
17. Oxidado por Luz 0,6 ± 1,5 a 0,9 ± 1,6 a 0,6 ± 0,8 a 1,62 
18. Oxidado por Metal 0,4 ± 1,1 a 0,2 ± 0,4 a 0,8 ± 1,6 a 1,51 
18.1 Metálico 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,8 ± 1,6 a 1,15 
18.2 Papelão 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 0,23 
18.3 Seboso 0,4 ± 1,2 a 0,2 ± 0,4 a 0,0 ± 0,0 a 0,90 
18.4 Peixe 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 




O leite tipo C marca 4 foi caracterizado por apresentar os defeitos de sabor 
cozido, salgado, maltado, ácido, sujo, lipolizado, oxidado por luz, oxidado por 
metal e seboso com média igual ou superior a 1 em, pelo menos, uma das 
semanas. As amostras das três semanas deste leite não apresentaram diferença 
significativa em nenhum dos defeitos analisados (Tabela 12).  
 
Tabela 12. Valores médios obtidos na avaliação sensorial dos defeitos de sabor 
dos leites comerciais pela equipe composta por 9 provadores selecionados 
durante 3 semanas consecutivas – tipo C marca 4.* 
tipo C marca 4 Semana 1 Semana 2 Semana 3 DMS 
1. Cozido 0,3 ± 0,7 a 0,8 ± 1,2 a 1,2 ± 2,0 a 1,77 
2. Aquecido 0,4 ± 1,0 a 0,3 ± 0,5 a 0,7 ± 1,1 a 1,22 
3. Caramelizado 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 0,23 
4. Queimado 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
5. Salgado 0,9 ± 1,4 a 1,3 ± 1,8 a 1,2 ± 1,5 a 2,03 
6. Aguado 0,0 ± 0,0 a 0,6 ± 1,3 a 0,4 ± 1,0 a 1,15 
7. Doce 0,1 ± 0,3 a 0,2 ± 0,7 a 0,6 ± 1,1 a 0,88 
8. Maltado 0,0 ± 0,0 a 1,0 ± 1,7 a 0,1 ± 0,3 a 1,26 
9. Ácido 1,2 ± 1,8 a 1,0 ± 1,3 a 1,0 ± 1,1 a 1,45 
10. Sujo 0,1 ± 0,3 a 1,8 ± 2,7 a 0,2 ± 0,4 a 1,82 
11. Frutado 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
12. Silagem 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 0,23 
13. Estranho 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
14. Vaca 0,1 ± 0,3 a 0,1 ± 0,3 a 0,2 ± 0,5 a 0,41 
15. Amargo 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
16. Lipolizado 0,6 ± 1,0 a 1,4 ± 2,3 a 0,4 ± 0,9 a 1,97 
17. Oxidado por Luz 1,0 ± 1,3 a 0,4 ± 1,3 a 0,1 ± 0,3 a 1,41 
18. Oxidado por Metal 0,4 ± 0,8 a 1,0 ± 2,1 a 0,6 ± 1,1 a 1,33 
18.1 Metálico 0,0 ± 0,0 a 0,4 ± 0,8 a 0,3 ± 0,8 a 0,81 
18.2 Papelão 0,2 ± 0,5 a 0,1 ± 0,3 a 0,0 ± 0,0 a 0,43 
18.3 Seboso 0,3 ± 0,7 a 1,2 ± 2,2 a 0,5 ± 1,1 a 1,58 
18.4 Peixe 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 






O leite UAT marca 3 foi caracterizado por apresentar os defeitos de sabor 
cozido, aquecido, caramelizado, salgado, aguado, doce, maltado e lipolizado com 
média igual ou superior a 1 em, pelo menos, uma das semanas. As amostras das 
três semanas deste leite não apresentaram diferença significativa em nenhum dos 
defeitos analisados (Tabela 13).  
 
Tabela 13. Valores médios obtidos na avaliação sensorial dos defeitos de sabor 
dos leites comerciais pela equipe composta por 9 provadores selecionados 
durante 3 semanas consecutivas – UAT marca 3.* 
UAT marca 3 Semana 1 Semana 2 Semana 3 DMS 
1. Cozido 0,6 ± 1,1 a 1,8 ± 2,0 a 1,4 ± 1,5 a 2,16 
2. Aquecido 1,5 ± 2,8 a 1,4 ± 1,8 a 1,1 ± 2,6 a 2,11 
3. Caramelizado 1,1 ± 2,6 a 0,9 ± 1,5 a 2,0 ± 2,8 a 2,00 
4. Queimado 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
5. Salgado 1,5 ± 1,9 a 0,4 ± 0,7 a 1,3 ± 1,7 a 1,79 
6. Aguado 0,7 ± 1,3 a 0,3 ± 0,7 a 1,3 ± 2,2 a 1,67 
7. Doce 1,4 ± 2,5 a 0,7 ± 1,1 a 1,0 ± 2,0 a 1,48 
8. Maltado 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 1,2 ± 1,7 a 1,21 
9. Ácido 0,0 ± 0,0 a 0,7 ± 1,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,70 
10. Sujo 0,1 ± 0,3 a 0,1 ± 0,3 a 0,5 ± 1,3 a 0,99 
11. Frutado 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
12. Silagem 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
13. Estranho 0,2 ± 0,5 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,34 
14. Vaca 0,6 ± 1,1 a 0,7 ± 1,4 a 0,0 ± 0,0 a 0,98 
15. Amargo 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
16. Lipolizado 0,6 ± 1,0 a 0,3 ± 0,8 a 1,4 ± 2,3 a 1,78 
17. Oxidado por Luz 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
18. Oxidado por Metal 0,4 ± 1,0 a 0,6 ± 1,1 a 0,6 ± 1,1 a 0,70 
18.1 Metálico 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
18.2 Papelão 0,0 ± 0,0 a 0,3 ± 1,0 a 0,3 ± 0,7 a 0,62 
18.3 Seboso 0,4 ± 1,0 a 0,3 ± 0,8 a 0,4 ± 1,0 a 1,01 
18.4 Peixe 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 






O leite UAT marca 5 foi caracterizado por apresentar os defeitos de sabor 
cozido, aquecido, aguado e lipolizado com média igual ou superior a 1 em, pelo 
menos, uma das semanas. As amostras das três semanas deste leite não 
apresentaram diferença significativa em nenhum dos defeitos analisados (Tabela 
14).  
 
Tabela 14. Valores médios obtidos na avaliação sensorial dos defeitos de sabor 
dos leites comerciais pela equipe composta por 9 provadores selecionados 
durante 3 semanas consecutivas – UAT marca 5.* 
UAT marca 5 Semana 1 Semana 2 Semana 3 DMS 
1. Cozido 4,5 ± 3,7 a 2,6 ± 3,2 a 1,7 ± 1,7 a 3,95 
2. Aquecido 1,9 ± 2,5 a 0,8 ± 1,5 a 1,0 ± 2,0 a 1,94 
3. Caramelizado 0,8 ± 1,7 a 0,1 ± 0,3 a 0,4 ± 0,8 a 1,28 
4. Queimado 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,4 ± 0,8 a 0,57 
5. Salgado 0,4 ± 1,0 a 0,2 ± 0,4 a 0,6 ± 0,9 a 0,98 
6. Aguado 0,5 ± 1,1 a 0,5 ± 1,5 a 1,1 ± 2,3 a 1,84 
7. Doce 0,9 ± 1,2 a 0,1 ± 0,3 a 0,8 ± 1,3 a 1,06 
8. Maltado 0,6 ± 1,1 a 0,0 ± 0,0 a 0,9 ± 1,4 a 1,22 
9. Ácido 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 0,5 ± 0,8 a 0,55 
10. Sujo 0,5 ± 1,5 a 0,1 ± 0,3 a 0,3 ± 0,5 a 0,82 
11. Frutado 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,2 ± 0,5 a 0,32 
12. Silagem 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 0,3 ± 0,8 a 0,49 
13. Estranho 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,2 ± 0,5 a 0,35 
14. Vaca 0,6 ± 1,1 a 0,2 ± 0,7 a 0,2 ± 0,5 a 0,53 
15. Amargo 0,6 ± 1,1 a 0,2 ± 0,5 a 0,8 ± 1,6 a 1,25 
16. Lipolizado 0,3 ± 1,0 a 0,0 ± 0,0 a 1,1 ± 2,0 a 1,49 
17. Oxidado por Luz 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 0,3 ± 0,8 a 0,46 
18. Oxidado por Metal 0,4 ± 0,9 a 0,0 ± 0,0 a 0,4 ± 0,9 a 0,85 
18.1 Metálico 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,4 a 0,30 
18.2 Papelão 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,4 a 0,28 
18.3 Seboso 0,4 ± 0,8 a 0,0 ± 0,0 a 0,4 ± 0,8 a 0,81 
18.4 Peixe 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 




Quanto à Tabela 15, que compara as médias das amostras, os atributos 
para os quais os leites não diferiram estatisticamente entre si foram: Queimado, 
Aguado, Maltado, Sujo, Frutado, Silagem, Estranho, Vaca, Oxidado por Metal, 
Metálico, Seboso e Peixe.  
As diferenças significativas ao nível de erro de 5% (p ≤ 0,05) observadas 
foram:  
Quanto ao defeito de sabor cozido, o leite UAT marca 5 foi considerado 
mais intenso do que os demais leites. O defeito de sabor cozido aparece com 
intensidade fraca a temperaturas de pasteurização e se exposto a temperaturas 
mais altas ele fica mais intenso, após um período de 2 ou 3 dias este defeito de 
sabor pode dissipar (SHIPE et al., 1978; AZZARA; CAMPBELL, 1992). 
Quanto ao defeito de sabor caramelizado, o leite UAT marca 3 foi 
considerado mais intenso do que os demais leites. Quanto ao defeito de sabor 
aquecido, o leite tipo C marca 3 foi considerado mais intenso do que os leites tipo 
A marca 1, tipo B marca 4 e tipo C marca 4. Os defeitos de sabor aquecido e 
caramelizado são presentes em leites que passaram por temperaturas mais altas, 
135°C, e ficam mais perceptíveis depois que as notas de sabor cozido se dissipam 
(SHIPE et al., 1978; AZZARA; CAMPBELL, 1992). 
Os leites tipo C marca 4 e UAT marca 3 foram considerados mais salgados 
do que o leite tipo B marca 3; o leite tipo C marca 4 foi também considerado mais 
salgado do que o leite tipo A marca 1. O defeito de sabor salgado é devido à 
presença de leite de vaca em avançado estágio de lactação ou com mastite 
(AZZARA; CAMPBELL, 1992).  
O leite tipo C marca 3 foi considerado mais ácido do que os leites UAT 
marca 3 e UAT marca 5. O defeito de sabor ácido é devido à ação do crescimento 
de microorganismos que produzem ácido lático logo após a ordenha se o leite não é 
imediatamente resfriado (SHIPE et al., 1978; AZZARA; CAMPBELL, 1992). Quanto 
ao defeito de sabor lipolizado, o leite tipo C marca 3 foi considerado mais intenso 
do que os demais leites. O defeito de sabor lipolizado é devido à falhas no 
processo de pasteurização, permitindo que a lipase hidrolise a gordura do leite. 
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Estes resultados são provavelmente explicados em virtude da origem do leite tipo 
C ser de pior qualidade comparada aos demais leites (BRASIL, 2002). 
Os leites tipo A marca 1 e tipo B marca 3 foram considerados mais doces 
do que os leites tipo B marca 4 e tipo C marca 4.   
O leite UAT marca 5 foi considerado mais amargo do que os demais leites. 
Amargo em leite UAT usualmente ocorre por causa da ação de enzimas 
proteolíticas resistentes ao tratamento térmico que após algum tempo de 
estocagem geram peptídeos hidrofóbicos. Estas enzimas proteolíticas são 
liberadas com o crescimento de bactérias psicotróficas no leite cru (DATTA et al., 
2002).    
Quanto ao defeito de sabor oxidado por luz, os leites tipo A marca 1, tipo A 
marca 2 e tipo B marca 3 foram considerados mais intensos do que o leite UAT 
marca 3; o leite UAT marca 5 foi considerado menos intenso do que os leites tipo 
A marca 1 e tipo B marca 3. A embalagem do leite UAT tem barreira contra luz, 
impedindo que este defeito de sabor se desenvolva ao longo da estocagem. 
Quanto ao defeito de sabor papelão, o leite tipo A marca 1 foi considerado 
mais intenso do que os leites tipo A marca 2, tipo B marca 3, tipo B marca 4, tipo C 
marca 3 e UAT marca 5.  
Aires (2002) analisou de três a cinco amostras de nove leites tipo B e duas 
amostras de um leite tipo A através da ficha de avaliação sensorial adaptada de 
Bodyfelt et al. (1988) e Nelson e Trout (1964). Nesta ficha, os provadores 
identificaram os defeitos de sabor do leite presentes e registraram a intensidade 
do mesmo (suave, moderado ou intenso). Este trabalho e Aires (2002) detectaram, 
em comum, a presença dos defeitos de sabor cozido/aquecido, ácido, sujo, 
silagem, lipolizado, oxidado por luz e salgado no leite tipo B e os defeitos de sabor 
aguado e oxidado por luz no leite tipo A. Aires (2002) observou que as amostras 
de leite variaram conforme o lote, assim como neste trabalho, os leites tipo A 
marca 2, tipo B marca 3, tipo B marca 4 e tipo C marca 3 também mostraram 




Tabela 15. Valores médios obtidos na avaliação sensorial dos defeitos de sabor dos oito leites de marcas comerciais pela 
equipe composta por 9 provadores selecionados durante 3 semanas consecutivas – Média das 3 Semanas.* 
Atributos 
tipo A  
marca 1 
tipo A  
marca 2 
tipo B  
marca 3 
tipo B  
marca 4 
tipo C  
marca 3 






1. Cozido 0,1 ± 0,6 b 0,4 ± 1,0 b 0,5 ± 0,8 b 0,6 ± 1,3 b 0,5 ± 1,5 b 0,8 ± 1,4 b 1,3 ± 1,6 b 2,9 ± 3,1 a 1,32 
2. Aquecido 0,6 ± 1,1 b 0,9 ± 1,7 ab 1,5 ± 1,8 ab 0,7 ± 1,3 b 2,3 ± 2,4 a 0,5 ± 0,9 b 1,3 ± 2,4 ab 1,3 ± 2,0 ab 1,39 
3. Caramelizado 0,3 ± 1,3 b 0,4 ± 0,9 b 0,2 ± 0,6 b 0,2 ± 0,5 b 0,4 ± 1,1 b 0,0 ± 0,2 b 1,3 ± 2,3 a 0,4 ± 1,1 b 0,88 
4. Queimado 0,0 ± 0,1 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,1 a 0,1 ± 0,6 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,5 a 0,22 
5. Salgado 0,2 ± 0,7 bc 0,4 ± 0,8 abc 0,1 ± 0,4 c 0,7 ± 1,3 abc 0,7 ± 1,2 abc 1,1 ± 1,5 a 1,0 ± 1,5 ab 0,4 ± 0,8 abc 0,88 
6. Aguado 1,0 ± 1,8 a 0,9 ± 1,5 a 0,2 ± 0,8 a 0,4 ± 0,9 a 0,3 ± 0,7 a 0,3 ± 1,0 a 0,8 ± 1,5 a 0,7 ± 1,7 a 1,05 
7. Doce 1,5 ± 2,0 a 0,8 ± 1,1 ab 1,5 ± 1,5 a 0,1 ± 0,3 b 0,6 ± 1,6 ab 0,3 ± 0,8 b 1,0 ± 1,9 ab 0,6 ± 1,1 ab 1,06 
8. Maltado 0,2 ± 1,0 a 0,3 ± 1,0 a 0,4 ± 0,8 a 0,5 ± 1,4 a 0,6 ± 1,3 a 0,4 ± 1,1 a 0,4 ± 1,1 a 0,5 ± 1,1 a 0,87 
9. Ácido 0,4 ± 0,8 ab 0,8 ± 1,4 ab 1,1 ± 1,7 ab 0,8 ± 1,3 ab 1,2 ± 2,0 a 1,1 ± 1,4 ab 0,2 ± 0,6 b 0,2 ± 0,5 b 0,98 
10. Sujo 0,5 ± 1,3 a 1,1 ± 1,9 a 0,3 ± 0,9 a 0,8 ± 1,4 a 1,1 ± 2,1 a 0,7 ± 1,7 a 0,2 ± 0,8 a 0,3 ± 0,9 a 1,14 
11. Frutado 0,1 ± 0,3 a 0,1 ± 0,6 a 0,0 ± 0,0 a 0,3 ± 1,0 a 0,1 ± 0,4 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 0,37 
12. Silagem 0,4 ± 0,9 a 0,2 ± 0,6 a 0,2 ± 0,7 a 0,4 ± 1,1 a 0,2 ± 0,7 a 0,0 ± 0,2 a 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,5 a 0,56 
13. Estranho 0,0 ± 0,0 a 0,5 ± 1,6 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,2 a 0,0 ± 0,0 a 0,1 ± 0,3 a 0,1 ± 0,3 a 0,48 
14. Vaca 0,6 ± 1,5 a 0,4 ± 1,0 a 0,2 ± 0,5 a 0,5 ± 1,1 a 0,7 ± 1,2 a 0,1 ± 0,4 a 0,4 ± 1,0 a 0,3 ± 0,8 a 0,74 
15. Amargo 0,0 ± 0,0 b 0,1 ± 0,4 b 0,0 ± 0,0 b 0,0 ± 0,0 b 0,0 ± 0,2 b 0,0 ± 0,0 b 0,0 ± 0,0 b 0,5 ± 1,1 a 0,35 
16. Lipolizado 0,6 ± 1,4 b 0,5 ± 1,1 b 0,9 ± 1,5 b 0,2 ± 0,5 b 2,6 ± 2,3 a 0,8 ± 1,6 b 0,8 ± 1,6 b 0,5 ± 1,3 b 1,23 
17. Oxidado por Luz 1,2 ± 1,7 a 1,1 ± 1,9 ab 1,2 ± 1,8 a 0,3 ± 0,7 abc 0,7 ± 1,3 abc 0,5 ± 1,1 abc 0,0 ± 0,0 c 0,1 ± 0,5 bc 1,02 
18. Oxidado por Metal 0,8 ± 1,5 a 0,6 ± 1,1 a 0,3 ± 1,0 a 0,2 ± 0,8 a 0,4 ± 1,1 a 0,7 ± 1,4 a 0,5 ± 1,0 a 0,3 ± 0,7 a 0,90 
18.1 Metálico 0,2 ± 0,9 a 0,2 ± 0,5 a 0,0 ± 0,2 a 0,2 ± 0,8 a 0,3 ± 1,0 a 0,2 ± 0,6 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,3 a 0,50 
18.2 Papelão 0,5 ± 1,1 a 0,0 ± 0,2 b 0,0 ± 0,2 b 0,0 ± 0,0 b 0,0 ± 0,2 b 0,1 ± 0,3 ab 0,2 ± 0,7 ab 0,0 ± 0,2 b 0,40 
18.3 Seboso 0,1 ± 0,4 a 0,4 ± 1,0 a 0,3 ± 1,0 a 0,1 ± 0,4 a 0,2 ± 0,7 a 0,7 ± 1,5 a 0,3 ± 0,9 a 0,3 ± 0,7 a 0,69 
18.4 Peixe 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,00 
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, valores seguidos de letras diferentes são 





A configuração de amostras obtidas pela técnica multivariada de 
componentes principais é apresentada na Figura 40. Cada ponto está identificado 
pelo tipo (A, B, C ou UAT), a marca (1, 2, 3, 4 ou 5) e as cores indicam a semana 
da avaliação (1ª semana em verde, 2ª semana em vermelho e 3ª semana em 
azul). Os componentes principais 1 e 2 explicam somente 19,15% da variação 
entre as amostras porque vários atributos medidos receberam valor 0 na escala 
por estarem ausentes, visto que a equipe avalia os defeitos de sabor presentes. 
Este valor é baixo, impedindo a boa discriminação das amostras através desta 
análise multivariada.   
 








































































Componente Principal 1 (10,15%)
 
Figura 40. Configuração de amostras obtida na avaliação dos diferentes tipos e 
marcas de leite pela equipe de Defeitos de Sabor. 
 
4.2.2 EQUIPE DE ANÁLISE DESCRITIVA QUANTITATIVA 
Nas Tabelas 16 a 23 são apresentados os resultados da avaliação dos 
leites comerciais referente à comparação entre as três semanas de avaliação para 
cada leite. Na Tabela 24 são apresentados os resultados referente à comparação 
entre as médias das amostras das três semanas para todos os leites. 
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A amostra de leite tipo A marca 1 da semana 2 formou mais bolhas (p ≤ 
0,05) do que a amostra da semana 1 (Tabela 16).  
 
Tabela 16. Valores médios obtidos na análise descritiva quantitativa das amostras 
de leites comerciais pela equipe composta por 9 provadores selecionados durante 
3 semanas consecutivas – tipo A marca 1.* 
tipo A marca 1 Semana 1 Semana 2 Semana 3 DMS
Aparência     
1.Cor Amarelada 1,0 ± 0,8 a 1,5 ± 0,8 a 1,2 ± 0,8 a 0,98
2. Encorpado 4,1 ± 2,8 a 3,8 ± 2,1 a 4,6 ± 2,0 a 2,47
3.Forma Bolhas 0,2 ± 0,3 b 0,5 ± 0,5 a 0,3 ± 0,4 ab 0,34
Aroma     
4.Característico leite Pasteurizado 1,6 ± 1,0 a 1,9 ± 2,0 a 2,1 ± 1,8 a 1,48
5.Característico leite UAT 2,6 ± 2,4 a 2,2 ± 2,3 a 1,6 ± 2,6 a 2,06
6.Manteiga 0,9 ± 1,3 a 1,2 ± 1,2 a 0,7 ± 0,8 a 1,11
7.Leite em pó 0,9 ± 1,2 a 2,4 ± 2,5 a 1,2 ± 1,6 a 1,87
8.Queijo 1,1 ± 0,9 a 0,6 ± 0,7 a 0,6 ± 0,8 a 0,71
Sensação na boca     
9.Corpo 3,6 ± 2,0 a 4,3 ± 2,2 a 4,1 ± 2,2 a 1,95
10.Cremosidade 2,4 ± 2,1 a 3,2 ± 1,8 a 2,4 ± 1,5 a 1,92
11.Adstringente 3,2 ± 2,4 a 2,1 ± 2,4 a 2,3 ± 1,9 a 1,57
Sabor     
12.Característico leite Pasteurizado 3,6 ± 2,5 a 3,6 ± 2,9 a 4,2 ± 2,8 a 2,04
13.Característico leite UAT 2,6 ± 2,3 a 2,4 ± 3,0 a 1,0 ± 1,6 a 1,95
14.Manteiga 2,5 ± 1,8 a 2,7 ± 1,3 a 2,2 ± 1,3 a 1,68
15.Doce 4,6 ± 3,0 a 4,2 ± 2,1 a 2,0 ± 1,2 a 2,93
16.Cozido 3,0 ± 2,7 a 3,3 ± 2,4 a 1,3 ± 1,7 a 2,16
17.Leite em pó 1,1 ± 1,0 a 2,8 ± 2,6 a 1,0 ± 1,1 a 2,15
18.Queijo 1,6 ± 1,4 a 2,4 ± 1,6 a 1,7 ± 1,7 a 1,43
19.Salgado 1,3 ± 1,3 a 1,4 ± 1,2 a 1,2 ± 1,1 a 0,64
20.Vaca 2,6 ± 2,6 a 1,9 ± 2,8 a 2,1 ± 3,0 a 1,80
21.Ranço 2,0 ± 1,6 a 1,8 ± 1,9 a 2,5 ± 2,6 a 1,19
22.Sabor Residual de Queijo 1,6 ± 1,4 a 2,6 ± 1,7 a 2,2 ± 2,1 a 2,07
23.Sabor Residual de Manteiga  2,2 ± 1,8 a 1,9 ± 1,5 a 1,4 ± 1,4 a 1,33
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 








A amostra de leite tipo A marca 2 da semana 3 apresentou cor amarelada 
mais intensa (p ≤ 0,05) do que a amostra da semana 1 (Tabela 17).  
 
Tabela 17. Valores médios obtidos na análise descritiva quantitativa das amostras 
de leites comerciais pela equipe composta por 9 provadores selecionados durante 
3 semanas consecutivas – tipo A marca 2.* 
tipo A marca 2 Semana 1 Semana 2 Semana 3 DMS
Aparência     
1.Cor Amarelada 1,3 ± 0,8 b 2,4 ± 1,3 ab 3,5 ± 1,5 a 1,23
2. Encorpado 5,1 ± 2,4 a 4,9 ± 2,4 a 4,6 ± 2,1 a 2,39
3.Forma Bolhas 1,3 ± 1,9 a 0,5 ± 0,6 a 0,3 ± 0,7 a 1,41
Aroma     
4.Característico leite Pasteurizado 1,8 ± 1,1 a 2,3 ± 1,9 a 2,0 ± 1,8 a 1,56
5.Característico leite UAT 2,0 ± 2,8 a 2,3 ± 2,8 a 1,7 ± 2,3 a 3,00
6.Manteiga 1,0 ± 1,2 a 1,5 ± 1,6 a 1,4 ± 1,1 a 1,22
7.Leite em pó 1,3 ± 1,8 a 1,8 ± 2,3 a 1,8 ± 2,2 a 2,28
8.Queijo 0,4 ± 0,7 a 0,5 ± 0,7 a 0,9 ± 1,3 a 0,52
Sensação na boca     
9.Corpo 4,9 ± 2,6 a 4,7 ± 2,1 a 4,3 ± 2,4 a 2,25
10.Cremosidade 3,3 ± 2,0 a 3,2 ± 1,8 a 3,5 ± 1,9 a 1,85
11.Adstringente 1,8 ± 1,1 a 2,1 ± 2,1 a 2,4 ± 1,4 a 1,28
Sabor     
12.Característico leite Pasteurizado 3,6 ± 2,4 a 3,7 ± 3,0 a 4,6 ± 2,4 a 2,82
13.Característico leite UAT 2,4 ± 2,7 a 2,7 ± 3,1 a 2,4 ± 2,4 a 2,76
14.Manteiga 2,1 ± 1,1 a 3,0 ± 0,9 a 3,1 ± 2,2 a 1,57
15.Doce 3,2 ± 1,8 a 3,5 ± 1,6 a 2,4 ± 1,8 a 1,94
16.Cozido 1,2 ± 2,0 a 3,3 ± 3,0 a 3,4 ± 2,5 a 2,88
17.Leite em pó 1,7 ± 2,2 a 1,9 ± 2,1 a 2,3 ± 1,4 a 1,83
18.Queijo 1,8 ± 1,4 a 2,3 ± 1,6 a 2,9 ± 1,8 a 1,54
19.Salgado 1,1 ± 0,9 a 1,1 ± 0,8 a 2,4 ± 2,0 a 1,43
20.Vaca 0,9 ± 1,3 a 1,7 ± 2,4 a 1,9 ± 2,1 a 1,07
21.Ranço 1,3 ± 1,6 a 1,5 ± 1,8 a 2,5 ± 2,5 a 1,37
22.Sabor Residual de Queijo 1,7 ± 1,6 a 2,2 ± 1,6 a 2,3 ± 1,8 a 1,78
23.Sabor Residual de Manteiga  1,7 ± 1,2 a 1,7 ± 1,4 a 2,5 ± 2,0 a 1,65
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 
valores seguidos de letras diferentes são estatisticamente diferentes entre si ao nível de erro de 5% (p ≤ 0,05). 
 
 
A amostra de leite tipo B marca 3 da semana 3 apresentou cor mais 
amarelada (p ≤ 0,05) do que as amostras das semana 1 e 2. A amostra da 
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semana 3 obteve média da sensação na boca quanto ao corpo mais intenso (p ≤ 
0,05) do que a amostra da semana 2. A amostra da semana 3 obteve média do 
sabor de vaca mais intenso (p ≤ 0,05) do que a amostra da semana 1 (Tabela 18).  
 
Tabela 18. Valores médios obtidos na análise descritiva quantitativa das amostras 
de leites comerciais pela equipe composta por 9 provadores selecionados durante 
3 semanas consecutivas – tipo B marca 3.* 
tipo B marca 3 Semana 1 Semana 2 Semana 3 DMS
Aparência     
1.Cor Amarelada 2,3 ± 1,2 b 1,8 ± 0,9 b 3,5 ± 1,5 a 1,17
2. Encorpado 4,8 ± 2,3 a 3,7 ± 2,2 a 4,6 ± 2,1 a 1,54
3.Forma Bolhas 0,5 ± 1,0 a 0,6 ± 1,0 a 0,3 ± 0,7 a 1,03
Aroma     
4.Característico leite Pasteurizado 1,8 ± 1,0 a 1,9 ± 1,7 a 2,0 ± 1,8 a 1,09
5.Característico leite UAT 1,7 ± 1,7 a 1,8 ± 1,7 a 1,7 ± 2,3 a 2,26
6.Manteiga 2,2 ± 2,1 a 1,0 ± 0,8 a 1,4 ± 1,1 a 1,56
7.Leite em pó 1,9 ± 1,5 a 0,9 ± 0,8 a 1,8 ± 2,2 a 1,50
8.Queijo 0,9 ± 1,0 a 0,9 ± 0,7 a 0,9 ± 1,3 a 0,85
Sensação na boca     
9.Corpo 3,6 ± 2,2 ab 3,4 ± 1,9 b 4,3 ± 2,4 a 0,86
10.Cremosidade 2,8 ± 1,6 a 3,1 ± 1,1 a 3,5 ± 1,9 a 1,25
11.Adstringente 1,5 ± 1,5 a 1,8 ± 1,5 a 2,4 ± 1,4 a 1,50
Sabor     
12.Característico leite Pasteurizado 3,0 ± 2,2 a 3,3 ± 2,5 a 4,6 ± 2,4 a 1,95
13.Característico leite UAT 3,5 ± 2,6 a 2,4 ± 2,2 a 2,4 ± 2,4 a 2,21
14.Manteiga 3,6 ± 2,0 a 2,6 ± 1,5 a 3,1 ± 2,2 a 1,42
15.Doce 3,4 ± 1,6 a 3,2 ± 1,3 a 2,4 ± 1,8 a 1,82
16.Cozido 2,6 ± 2,6 a 2,4 ± 2,2 a 3,4 ± 2,5 a 2,69
17.Leite em pó 2,2 ± 1,2 a 2,0 ± 2,4 a 2,3 ± 1,4 a 1,83
18.Queijo 1,7 ± 1,1 a 2,3 ± 2,4 a 2,9 ± 1,8 a 1,66
19.Salgado 1,3 ± 1,1 a 1,6 ± 1,1 a 2,4 ± 2,0 a 1,60
20.Vaca 0,7 ± 1,2 b 1,1 ± 1,0 ab 1,9 ± 2,1 a 1,07
21.Ranço 1,2 ± 1,2 a 1,0 ± 0,9 a 2,5 ± 2,5 a 1,52
22.Sabor Residual de Queijo 1,7 ± 1,4 a 1,9 ± 1,4 a 2,3 ± 1,8 a 1,40
23.Sabor Residual de Manteiga  2,2 ± 1,9 a 1,8 ± 1,6 a 2,5 ± 2,0 a 1,29
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 
valores seguidos de letras diferentes são estatisticamente diferentes entre si ao nível de erro de 5% (p ≤ 0,05). 
 
A amostra de leite tipo B marca 4 da semana 1 obteve média do sabor 
salgado mais intenso (p ≤ 0,05) do que a amostra da semana 3. A amostra da 
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semana 3 obteve média do sabor de vaca mais intenso (p ≤ 0,05) do que a 
amostra da semana 1. A amostra da semana 3 obteve média do sabor de ranço 
mais intenso (p ≤ 0,05) do que as amostras das semanas 1 e 2 (Tabela 19). 
 
Tabela 19. Valores médios obtidos na análise descritiva quantitativa das amostras 
de leites comerciais pela equipe composta por 9 provadores selecionados durante 
3 semanas consecutivas – tipo B marca 4.* 
tipo B marca 4 Semana 1 Semana 2 Semana 3 DMS
Aparência     
1.Cor Amarelada 2,8 ± 1,7 a 2,0 ± 0,9 a 3,1 ± 1,4 a 1,62
2. Encorpado 4,8 ± 2,7 a 4,3 ± 1,9 a 3,6 ± 2,0 a 2,41
3.Forma Bolhas 0,6 ± 0,9 a 0,8 ± 0,9 a 0,4 ± 0,4 a 0,54
Aroma     
4.Característico leite Pasteurizado 1,4 ± 1,3 a 2,2 ± 2,3 a 2,2 ± 2,3 a 1,34
5.Característico leite UAT 1,7 ± 1,9 a 2,1 ± 2,5 a 3,2 ± 3,0 a 3,16
6.Manteiga 0,8 ± 0,9 a 1,3 ± 1,1 a 2,4 ± 2,4 a 1,67
7.Leite em pó 1,1 ± 1,1 a 1,9 ± 2,1 a 2,1 ± 2,3 a 2,64
8.Queijo 0,6 ± 0,7 a 0,6 ± 0,7 a 1,0 ± 1,0 a 0,87
Sensação na boca     
9.Corpo 4,9 ± 2,4 a 4,2 ± 2,4 a 4,2 ± 2,3 a 2,95
10.Cremosidade 4,1 ± 1,7 a 2,8 ± 1,7 a 3,8 ± 1,5 a 1,95
11.Adstringente 1,6 ± 0,8 a 1,6 ± 1,5 a 1,9 ± 0,8 a 1,05
Sabor     
12.Característico leite Pasteurizado 2,7 ± 2,2 a 3,4 ± 2,7 a 2,9 ± 2,6 a 2,11
13.Característico leite UAT 2,3 ± 2,6 a 3,7 ± 2,8 a 3,4 ± 3,2 a 3,29
14.Manteiga 2,8 ± 2,1 a 2,5 ± 1,2 a 4,1 ± 2,2 a 1,97
15.Doce 3,0 ± 2,6 a 2,9 ± 1,7 a 2,8 ± 1,8 a 2,59
16.Cozido 2,0 ± 1,9 a 2,3 ± 2,4 a 3,4 ± 2,7 a 1,49
17.Leite em pó 1,4 ± 1,0 a 1,6 ± 1,3 a 2,7 ± 1,9 a 1,73
18.Queijo 2,0 ± 1,1 a 1,8 ± 1,3 a 2,8 ± 1,9 a 1,37
19.Salgado 3,2 ± 2,5 a 1,5 ± 1,0 ab 1,1 ± 1,2 b 2,08
20.Vaca 0,6 ± 0,8 b 0,8 ± 0,9 ab 2,3 ± 2,6 a 1,68
21.Ranço 1,0 ± 0,8 b 1,3 ± 0,9 b 3,4 ± 2,4 a 1,59
22.Sabor Residual de Queijo 1,9 ± 1,5 a 2,3 ± 1,5 a 2,2 ± 1,5 a 1,57
23.Sabor Residual de Manteiga  2,3 ± 1,6 a 1,7 ± 1,2 a 3,2 ± 2,0 a 1,64
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 
valores seguidos de letras diferentes são estatisticamente diferentes entre si ao nível de erro de 5% (p ≤ 0,05). 
 
A amostra de leite tipo C marca 3 da semana 1 obteve média do aroma de 
queijo mais intenso (p ≤ 0,05) do que as amostras das semanas 2 e 3. Quanto ao 
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sabor de queijo, esta amostra de leite da semana 1 foi considerada de maior 
intensidade (p ≤ 0,05) do que a amostra da semana 3 (Tabela 20). 
 
Tabela 20. Valores médios obtidos na análise descritiva quantitativa das amostras 
de leites comerciais pela equipe composta por 9 provadores selecionados durante 
3 semanas consecutivas – tipo C marca 3.* 
tipo C marca 3 Semana 1 Semana 2 Semana 3 DMS
Aparência     
1.Cor Amarelada 2,8 ± 1,3 a 2,5 ± 0,9 a 3,1 ± 1,4 a 1,21
2. Encorpado 3,7 ± 2,4 a 4,0 ± 2,1 a 3,6 ± 2,0 a 1,81
3.Forma Bolhas 0,0 ± 0,0 a 0,6 ± 0,9 a 0,4 ± 0,4 a 0,61
Aroma     
4.Característico leite Pasteurizado 2,6 ± 1,7 a 2,4 ± 1,9 a 2,2 ± 2,3 a 1,45
5.Característico leite UAT 1,1 ± 1,5 a 1,4 ± 1,7 a 3,2 ± 3,0 a 2,37
6.Manteiga 2,3 ± 1,8 a 1,9 ± 1,5 a 2,4 ± 2,4 a 1,58
7.Leite em pó 1,0 ± 1,6 a 0,7 ± 0,8 a 2,1 ± 2,3 a 1,78
8.Queijo 2,9 ± 2,2 a 1,0 ± 1,0 b 1,0 ± 1,0 b 1,80
Sensação na boca     
9.Corpo 5,3 ± 1,7 a 3,9 ± 2,3 a 4,2 ± 2,3 a 1,77
10.Cremosidade 4,7 ± 1,8 a 3,8 ± 1,8 a 3,8 ± 1,5 a 1,44
11.Adstringente 1,6 ± 1,1 a 2,1 ± 1,8 a 1,9 ± 0,8 a 0,98
Sabor     
12.Característico leite Pasteurizado 3,5 ± 2,2 a 4,4 ± 2,6 a 2,9 ± 2,6 a 2,25
13.Característico leite UAT 3,0 ± 3,0 a 1,4 ± 1,7 a 3,4 ± 3,2 a 3,16
14.Manteiga 3,9 ± 1,2 a 4,1 ± 2,2 a 4,1 ± 2,2 a 1,79
15.Doce 3,1 ± 1,4 a 2,5 ± 1,7 a 2,8 ± 1,8 a 1,85
16.Cozido 2,7 ± 2,3 a 1,7 ± 2,3 a 3,4 ± 2,7 a 2,12
17.Leite em pó 2,6 ± 2,3 a 1,2 ± 1,4 a 2,7 ± 1,9 a 2,30
18.Queijo 4,8 ± 1,6 a 3,1 ± 1,5 ab 2,8 ± 1,9 b 1,72
19.Salgado 1,4 ± 0,8 a 1,2 ± 1,1 a 1,1 ± 1,2 a 0,86
20.Vaca 0,5 ± 0,9 a 2,1 ± 2,2 a 2,3 ± 2,6 a 2,41
21.Ranço 2,6 ± 1,7 a 1,5 ± 1,8 a 3,4 ± 2,4 a 2,42
22.Sabor Residual de Queijo 3,3 ± 1,8 a 3,1 ± 1,8 a 2,2 ± 1,5 a 1,94
23.Sabor Residual de Manteiga  2,1 ± 0,9 a 3,1 ± 2,5 a 3,2 ± 2,0 a 1,60
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 
valores seguidos de letras diferentes são estatisticamente diferentes entre si ao nível de erro de 5% (p ≤ 0,05). 
 
 
A amostra de leite tipo C marca 4 da semana 2 apresentou cor mais 
amarelada (p ≤ 0,05) do que a amostra da semana 3. Quanto aos atributos de 
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sabor característico de leite UAT, manteiga e doce, a amostra da semana 1 obteve 
médias maiores (p ≤ 0,05) do que a amostra da semana 3. A amostra da semana 
2 obteve média para o sabor de leite em pó maior (p ≤ 0,05) do que a amostra da 
semana 3. A amostra da semana 3 obteve média para o sabor de ranço maior (p ≤ 
0,05) do que a amostra da semana 2 (Tabela 21). 
 
Tabela 21. Valores médios obtidos na análise descritiva quantitativa das amostras 
de leites comerciais pela equipe composta por 9 provadores selecionados durante 
3 semanas consecutivas – tipo C marca 4.* 
tipo C marca 4 Semana 1 Semana 2 Semana 3 DMS
Aparência     
1.Cor Amarelada 2,9 ± 1,9 ab 3,6 ± 1,9 a 1,2 ± 0,8 b 1,78
2. Encorpado 4,9 ± 2,4 a 4,9 ± 2,0 a 4,6 ± 2,0 a 1,84
3.Forma Bolhas 1,0 ± 1,8 a 0,5 ± 0,7 a 0,3 ± 0,4 a 1,27
Aroma     
4.Característico leite Pasteurizado 1,4 ± 1,6 a 2,4 ± 2,4 a 2,1 ± 1,8 a 1,76
5.Característico leite UAT 1,7 ± 2,6 a 2,6 ± 2,5 a 1,6 ± 2,6 a 1,93
6.Manteiga 1,6 ± 1,9 a 2,6 ± 2,2 a 0,7 ± 0,8 a 1,89
7.Leite em pó 1,1 ± 1,3 a 2,8 ± 2,4 a 1,2 ± 1,6 a 3,65
8.Queijo 0,7 ± 1,0 a 1,4 ± 1,9 a 0,6 ± 0,8 a 1,58
Sensação na boca     
9.Corpo 4,0 ± 2,2 a 4,4 ± 2,3 a 4,1 ± 2,2 a 2,16
10.Cremosidade 3,4 ± 1,5 a 3,7 ± 1,8 a 2,4 ± 1,5 a 1,52
11.Adstringente 1,0 ± 0,9 a 1,4 ± 0,8 a 2,3 ± 1,9 a 1,52
Sabor     
12.Característico leite Pasteurizado 2,7 ± 2,8 a 3,7 ± 2,6 a 4,2 ± 2,8 a 2,38
13.Característico leite UAT 3,6 ± 3,1 a 2,5 ± 2,6 ab 1,0 ± 1,6 b 2,31
14.Manteiga 3,8 ± 1,9 a 3,3 ± 1,3 ab 2,2 ± 1,3 b 1,49
15.Doce 3,8 ± 1,7 a 2,6 ± 1,5 ab 2,0 ± 1,2 b 1,57
16.Cozido 3,0 ± 3,0 a 3,2 ± 2,2 a 1,3 ± 1,7 a 2,46
17.Leite em pó 2,1 ± 2,1 ab 2,9 ± 2,3 a 1,0 ± 1,1 b 1,73
18.Queijo 1,3 ± 0,9 a 2,4 ± 1,4 a 1,7 ± 1,7 a 1,39
19.Salgado 1,3 ± 1,0 a 1,1 ± 0,7 a 1,2 ± 1,1 a 0,77
20.Vaca 0,8 ± 0,6 a 0,8 ± 0,8 a 2,1 ± 3,0 a 1,85
21.Ranço 0,9 ± 1,1 ab 0,8 ± 0,9 b 2,5 ± 2,6 a 1,58
22.Sabor Residual de Queijo 2,0 ± 1,3 a 2,7 ± 1,5 a 2,2 ± 2,1 a 1,63
23.Sabor Residual de Manteiga  2,6 ± 1,8 a 2,0 ± 1,1 a 1,4 ± 1,4 a 1,46
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada atributo, valores 




A amostra de leite UAT marca 3 da semana 3 apresentou cor mais 
amarelada (p ≤ 0,05) do que as amostras das semanas 1 e 2 (Tabela 22). 
 
Tabela 22. Valores médios obtidos na análise descritiva quantitativa das amostras 
de leites comerciais pela equipe composta por 9 provadores selecionados durante 
3 semanas consecutivas – UAT marca 3.* 
UAT marca 3 Semana 1 Semana 2 Semana 3 DMS
Aparência     
1.Cor Amarelada 3,3 ± 1,6 b 3,1 ± 1,4 b 4,6 ± 1,4 a 1,04
2. Encorpado 4,7 ± 2,7 a 3,6 ± 2,0 a 4,2 ± 1,4 a 2,00
3.Forma Bolhas 2,9 ± 3,3 a 4,3 ± 3,9 a 4,0 ± 2,6 a 2,43
Aroma     
4.Característico leite Pasteurizado 2,0 ± 2,1 a 1,3 ± 1,3 a 0,8 ± 1,0 a 1,93
5.Característico leite UAT 5,1 ± 3,0 a 5,0 ± 2,6 a 5,9 ± 3,2 a 3,20
6.Manteiga 3,0 ± 2,2 a 2,1 ± 1,4 a 2,5 ± 1,7 a 1,48
7.Leite em pó 3,9 ± 1,9 a 3,8 ± 2,1 a 3,7 ± 2,2 a 1,24
8.Queijo 0,4 ± 0,4 a 0,5 ± 0,7 a 0,5 ± 0,9 a 0,70
Sensação na boca     
9.Corpo 5,1 ± 2,5 a 3,9 ± 2,8 a 5,0 ± 2,5 a 2,93
10.Cremosidade 4,5 ± 2,2 a 4,1 ± 1,6 a 4,6 ± 1,9 a 1,55
11.Adstringente 1,0 ± 0,7 a 1,2 ± 1,2 a 1,4 ± 0,5 a 0,88
Sabor     
12.Característico leite Pasteurizado 2,6 ± 2,3 a 1,8 ± 2,2 a 0,8 ± 1,2 a 2,42
13.Característico leite UAT 5,3 ± 3,1 a 5,9 ± 2,8 a 7,0 ± 2,3 a 3,21
14.Manteiga 3,5 ± 1,2 a 3,8 ± 1,7 a 3,7 ± 1,6 a 1,41
15.Doce 4,9 ± 2,8 a 4,2 ± 2,4 a 2,9 ± 1,7 a 2,59
16.Cozido 4,9 ± 3,4 a 5,6 ± 2,7 a 5,7 ± 2,4 a 2,78
17.Leite em pó 4,9 ± 2,1 a 3,9 ± 1,4 a 4,0 ± 1,7 a 1,92
18.Queijo 2,1 ± 1,4 a 1,5 ± 1,6 a 1,5 ± 1,0 a 1,31
19.Salgado 1,9 ± 1,6 a 0,7 ± 0,7 a 1,7 ± 1,6 a 1,52
20.Vaca 0,6 ± 1,0 a 0,5 ± 0,4 a 1,3 ± 1,0 a 0,89
21.Ranço 1,6 ± 1,1 a 0,8 ± 1,0 a 1,6 ± 1,2 a 1,24
22.Sabor Residual de Queijo 1,4 ± 1,1 a 1,4 ± 1,2 a 1,3 ± 1,0 a 1,03
23.Sabor Residual de Manteiga  2,7 ± 1,6 a 3,0 ± 1,7 a 3,3 ± 1,6 a 0,83
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 








A amostra de leite UAT marca 5 da semana 3 apresentou média quanto ao 
aroma de leite em pó mais intenso (p ≤ 0,05) do que a amostra da semana 1 
(Tabela 23). 
 
Tabela 23. Valores médios obtidos na análise descritiva quantitativa das amostras 
de leites comerciais pela equipe composta por 9 provadores selecionados durante 
3 semanas consecutivas – UAT marca 5.* 
UAT marca 5 Semana 1 Semana 2 Semana 3 DMS
Aparência     
1.Cor Amarelada 4,3 ± 1,8 a 4,0 ± 1,3 a 2,7 ± 1,6 a 1,64
2. Encorpado 4,6 ± 2,1 a 2,9 ± 2,2 a 4,0 ± 1,8 a 2,02
3.Forma Bolhas 2,9 ± 3,3 a 3,4 ± 3,7 a 3,3 ± 3,5 a 4,23
Aroma     
4.Característico leite Pasteurizado 2,3 ± 2,3 a 0,9 ± 1,0 a 1,1 ± 1,9 a 1,48
5.Característico leite UAT 3,8 ± 3,5 a 4,4 ± 3,2 a 5,4 ± 2,3 a 2,93
6.Manteiga 2,6 ± 1,9 a 2,1 ± 1,5 a 1,9 ± 1,7 a 1,49
7.Leite em pó 2,5 ± 2,6 b 3,4 ± 2,3 ab 4,3 ± 2,2 a 1,69
8.Queijo 2,3 ± 2,8 a 0,6 ± 0,6 a 0,4 ± 1,0 a 2,18
Sensação na boca     
9.Corpo 4,2 ± 1,9 a 4,6 ± 1,9 a 4,6 ± 2,4 a 1,19
10.Cremosidade 3,6 ± 0,7 a 3,8 ± 1,4 a 3,4 ± 1,7 a 1,30
11.Adstringente 1,7 ± 1,1 a 1,8 ± 1,2 a 2,0 ± 1,7 a 1,50
Sabor     
12.Característico leite Pasteurizado 3,4 ± 2,3 a 1,9 ± 2,0 a 1,8 ± 2,4 a 2,12
13.Característico leite UAT 3,9 ± 3,2 a 5,6 ± 3,4 a 6,2 ± 2,7 a 3,18
14.Manteiga 4,6 ± 1,6 a 3,8 ± 1,5 a 3,7 ± 2,0 a 1,67
15.Doce 5,3 ± 2,1 a 4,5 ± 1,7 a 3,8 ± 1,8 a 1,70
16.Cozido 3,5 ± 3,0 a 3,9 ± 3,0 a 4,8 ± 2,5 a 2,18
17.Leite em pó 4,0 ± 2,7 a 3,3 ± 1,9 a 3,8 ± 1,6 a 1,89
18.Queijo 3,0 ± 2,4 a 1,8 ± 1,6 a 1,4 ± 1,2 a 1,97
19.Salgado 1,5 ± 1,4 a 1,3 ± 0,8 a 0,7 ± 0,7 a 1,13
20.Vaca 1,2 ± 1,8 a 1,2 ± 1,1 a 1,0 ± 1,3 a 1,52
21.Ranço 1,1 ± 0,9 a 0,9 ± 1,3 a 1,2 ± 1,3 a 0,99
22.Sabor Residual de Queijo 2,4 ± 2,5 a 2,1 ± 1,9 a 1,4 ± 0,9 a 1,82
23.Sabor Residual de Manteiga  3,0 ± 1,2 a 2,9 ± 1,6 a 2,4 ± 1,1 a 1,23
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 
valores seguidos de letras diferentes são estatisticamente diferentes entre si ao nível de erro de 5% (p ≤ 0,05). 
 
Quanto à Tabela 24 que compara as médias das amostras dos leites, os 
atributos para os quais as amostras de leite não diferiram estatisticamente entre si 
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foram: aparência de encorpado, sensação na boca de corpo, aroma característico 
de leite pasteurizado e gosto salgado. Todas as amostras obtiveram médias 
próximas a moderadamente encorpado e médias entre nenhum e moderada 
intensidade para os dois últimos atributos, conforme escala utilizada.  
As diferenças significativas ao nível de erro de 5% (p ≤ 0,05) observadas 
foram: 
Quanto à cor amarelada, o leite UAT marca 5 foi considerado de cor mais 
intensa (p ≤ 0,05) do que os leites tipo A marca 1, tipo A marca 2, tipo B marca 3, 
tipo B marca 4 e tipo C marca 4. O leite tipo A marca 1 foi considerado de 
coloração amarela menos intensa (p ≤ 0,05) do que os demais leites. A cor 
amarelada do leite é devido à presença de caroteno na gordura do leite decorrente 
da alimentação oferecida à vaca. Quanto à cor ser menos intensa, pode também 
ser devido à homogeneização do leite que resulta em um produto mais 
esbranquiçado com a diminuição do tamanho dos glóbulos de gordura (WEBB; 
JOHNSON; ALFORD, 1974; FOX; MCSWEENEY, 1998). 
Quanto ao atributo de formação de bolhas, os leites UAT marca 3 e UAT 
marca 5 foram considerados com formação de bolhas mais intensa (p ≤ 0,05) do 
que os demais leites.  
Quanto aos aromas e sabores característico de leite UAT e de leite em pó, 
os leites UAT marca 3 e UAT marca 5 obtiveram médias consideradas mais 
intensas (p ≤ 0,05) do que os demais leites. De forma semelhante foi feita a 
avaliação do sabor doce, o leite UAT marca 5 foi considerado mais doce (p ≤ 0,05) 
do que os leites tipo A marca 2, tipo B marca 3, tipo B marca 4, tipo C marca 3 e 
tipo C marca 4. De forma também semelhante foi feita a avaliação do sabor 
cozido, o leite UAT marca 3 foi considerado com sabor mais cozido (p ≤ 0,05) do 
que os leites pasteurizados. Pode-se inferir que os aromas e o sabores 
característico de leite UAT e leite em pó e os sabores doce e cozido derivem de 
tratamento térmico mais intenso. 
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Quanto ao aroma e ao sabor de manteiga, os leites UAT marca 3, UAT 
marca 5 e tipo C marca 3 apresentaram médias maiores (p ≤ 0,05) do que a média 
do leite tipo A marca 1. Quanto ao sabor residual de manteiga, o leite UAT marca 
3 apresentou maior média (p ≤ 0,05) do que os leite tipo A marca 1 e marca 2.  
Quanto ao aroma de queijo, o leite tipo C marca 3 foi considerado mais 
intenso do que os leites tipo A marca 2 e UAT marca 3. Quanto ao sabor de 
queijo, o leite tipo C marca 3 foi considerado mais intenso (p ≤ 0,05) do que os 
demais leites. Quanto ao sabor residual de queijo, o leite tipo C marca 3 
apresentou maior média (p ≤ 0,05) do que o leite UAT marca 3. Estes resultados 
são provavelmente explicados em virtude da origem do leite tipo C ser de pior 
qualidade comparada aos demais leites (BRASIL, 2002).  
De forma semelhante foi feita a avaliação do sabor ranço, o leite tipo C 
marca 3 apresentou maior média (p ≤ 0,05) do que os leites tipo C marca 4, UAT 
marca 3 e UAT marca 5. O leite UAT marca 3 foi considerado mais cremoso (p ≤ 
0,05) do que os leites tipo A marca 1, tipo B marca 3 e tipo C marca 4.  
O leite tipo A marca 1 foi considerado mais adstringente (p ≤ 0,05) do que o 
leite UAT marca 3. Este resultado é discordante do que Azzara e Campbell (1992) 
afirmam que a adstringência em leite é associado ao tratamento térmico por altas 
temperaturas. Outra possível explicação para a presença da adstringência é a 
ação de proteinases provenientes de microorganismos psicotróficos 
(HARWALKAR et al., 1993).  
Quanto ao sabor característico de leite pasteurizado, os leites tipo A marca 
1, tipo A marca 2, tipo B marca 3 e tipo C marca 3 foram consideradas com 
intensidade maior (p ≤ 0,05) deste sabor do que o leite UAT marca 3.  
Quanto ao sabor de vaca, o leite tipo A marca 1 foi considerado mais 
intenso (p ≤ 0,05) do que a o leite UAT marca 3.   
Observou-se que os leites tipo B marca 3, tipo B marca 4, tipo C marca 3 e 
tipo C marca 4 mostraram diferenças significativas (p ≤ 0,05) entre pelo menos um 
atributo de sabor conforme o lote (semana).  
 
 
Tabela 24. Valores médios obtidos na análise descritiva quantitativa dos leites comerciais pela equipe composta por  
9 provadores selecionados durante 3 semanas consecutivas –Média das 3 Semanas.* 
 Média das 3 
semanas 
tipo A  
marca 1 
tipo A  
marca 2 
tipo B  
marca 3 
tipo B  
marca 4 
tipo C  
marca 3 





marca 5 DMS 
1.Cor Amarelada 1,2 ± 0,8 d 2,4 ± 1,5 c 2,5 ± 1,4 b 2,6 ± 1,4 bc 2,8 ± 1,2 abc 2,6 ± 1,8 b 3,6 ± 1,6 ab 3,7 ± 1,7 a 1,04 




3.Forma Bolhas 0,3 ± 0,4 b 0,7 ± 1,3 b 0,5 ± 0,9 b 0,6 ± 0,8 b 0,3 ± 0,6 b 0,6 ± 1,1 b 3,7 ± 3,2 a 3,2 ± 3,4 a 1,42 
4.Característico 
leite Pasteurizado 1,8 ± 1,6 a 2,0 ± 1,6 a 1,9 ± 1,5 a 2,0 ± 2,0 a 2,4 ± 1,9 a 2,0 ± 1,9 a 1,3 ± 1,6 a 1,4 ± 1,9 a 1,26 
5.Característico 
leite UAT 2,1 ± 2,4 b 2,0 ± 2,5 b 1,7 ± 1,8 b 2,3 ± 2,5 b 1,9 ± 2,3 b 2,0 ± 2,5 b 5,3 ± 2,9 a 4,5 ± 3,0 a 2,00 
6.Manteiga 0,9 ± 1,1 c 1,3 ± 1,3 bc 1,5 ± 1,5 abc 1,5 ± 1,7 abc 2,2 ± 1,9 ab 1,6 ± 1,9 abc 2,5 ± 1,8 a 2,2 ± 1,7 ab 1,07 





8.Queijo 0,8 ± 0,8 ab 0,6 ± 0,9 b 0,9 ± 1,0 ab 0,7 ± 0,8 ab 1,6 ± 1,7 a 0,9 ± 1,3 ab 0,5 ± 0,7 b 1,1 ± 1,9 ab 0,93 
9.Corpo 4,0 ± 2,1 a 4,6 ± 2,3 a 3,8 ± 2,1 a 4,4 ± 2,3 a 4,5 ± 2,1 a 4,1 ± 2,1 a 4,7 ± 2,6 a 4,4 ± 2,0 a 1,46 




11.Adstringente 2,5 ± 2,2 a 2,1 ± 1,5 ab 1,9 ± 1,5 ab 1,7 ± 1,1 ab 1,9 ± 1,2 ab 1,6 ± 1,4 ab 1,2 ± 0,8 b 1,8 ± 1,3 ab 0,94 
12.Característico 
leite Pasteurizado 3,8 ± 2,6 a 4,0 ± 2,6 a 3,6 ± 2,4 a 3,0 ± 2,5 ab 3,6 ± 2,5 a 3,5 ± 2,7 ab 1,7 ± 2,0 b 2,4 ± 2,3 ab 1,81 
13.Característico 
leite UAT 2,0 ± 2,4 b 2,5 ± 2,7 b 2,8 ± 2,4 b 3,1 ± 2,8 b 2,6 ± 2,7 b 2,4 ± 2,6 b 6,1 ± 2,8 a 5,2 ± 3,1 a 2,06 
14.Manteiga 2,4 ± 1,4 c 2,7 ± 1,5 bc 3,1 ± 1,9 abc 3,1 ± 2,0 abc 4,0 ± 1,9 a 3,1 ± 1,6 abc 3,7 ± 1,5 ab 4,1 ± 1,7 a 1,12 
15.Doce 3,6 ± 2,4 ab 3,0 ± 1,7 b 3,0 ± 1,6 b 2,9 ± 2,0 b 2,8 ± 1,6 b 2,8 ± 1,6 b 4,0 ± 2,4 ab 4,5 ± 1,9 a 1,37 
16.Cozido 2,6 ± 2,4 b 2,6 ± 2,7 b 2,8 ± 2,4 b 2,6 ± 2,3 b 2,6 ± 2,4 b 2,5 ± 2,4 b 5,4 ± 2,8 a 4,1 ± 2,8 ab 1,89 
17.Leite em pó 1,6 ± 1,9 b 2,0 ± 1,9 b 2,2 ± 1,7 b 1,9 ± 1,5 b 2,2 ± 2,0 b 2,0 ± 2,0 b 4,3 ± 1,7 a 3,7 ± 2,1 a 1,46 
18.Queijo 1,9 ± 1,5 b 2,3 ± 1,6 b 2,3 ± 1,8 b 2,2 ± 1,5 b 3,6 ± 1,8 a 1,8 ± 1,4 b 1,7 ± 1,3 b 2,1 ± 1,9 b 1,16 
19.Salgado 1,3 ± 1,2 a 1,5 ± 1,4 a 1,7 ± 1,5 a 1,9 ± 1,9 a 1,2 ± 1,0 a 1,2 ± 0,9 a 1,5 ± 1,4 a 1,1 ± 1,0 a 0,96 
20.Vaca 2,2 ± 2,7 a 1,5 ± 2,0 ab 1,2 ± 1,5 ab 1,2 ± 1,8 ab 1,6 ± 2,1 ab 1,2 ± 1,8 ab 0,8 ± 0,9 b 1,1 ± 1,4 ab 1,14 
21.Ranço 2,1 ± 2,0 ab 1,8 ± 2,0 ab 1,6 ± 1,7 ab 1,9 ± 1,9 ab 2,5 ± 2,1 a 1,4 ± 1,8 b 1,3 ± 1,1 b 1,1 ± 1,1 b 1,06 
22.Sabor Residual 






de Manteiga  1,8 ± 1,5 b 1,9 ± 1,6 b 2,1 ± 1,8 ab 2,4 ± 1,7 ab 2,8 ± 1,9 ab 2,0 ± 1,5 ab 3,0 ± 1,6 a 2,7 ± 1,3 ab 1,02 
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey).  





A configuração de amostras obtidas pela técnica multivariada de 
componentes principais é apresentada na Figura 41. Cada ponto está identificado 
pelo tipo (A, B, C ou UAT), a marca (1, 2, 3, 4 ou 5) e as cores indicam a semana 
da avaliação (1ª semana em verde, 2ª semana em vermelho e 3ª semana em 
azul). Os componentes principais 1 e 2 explicam somente 42,64% da variação 
entre as amostras. Verifica-se a tendência de boa discriminação das amostras.  
Pode-se distinguir três grupos. O primeiro formado pelos leites UAT marca 3 e 
UAT marca 5 caracterizados pelo aroma e sabor característico UAT, aroma e 
sabor de leite em pó, sabor cozido, maior cremosidade e corpo, sabor doce.  O 
segundo grupo pelo leite tipo C marca 3 caracterizado por apresentar aroma, 
sabor de queijo e residual de queijo, ranço, vaca, salgado. O terceiro grupo é 
formado pelos demais leites, tipo A marcas 1 e 2, tipo B marcas 3 e 4 e tipo C 
marca 4, caracterizado pelo aroma e sabor característico de leite pasteurizado.  
 





































































Componente Principal 1 (27,15%)  
Figura 41. Configuração de amostras obtida na avaliação dos diferentes tipos e 






4.2.3 ANÁLISES FISICO-QUÍMICAS E MICROBIOLÓGICAS 
Independentemente da época de amostragem observou-se que a qualidade 
físico-química e microbiológica das amostras de leite está mais relacionada à 
marca do que ao tipo de leite. Observa-se nas Tabelas 25 a 28 que no caso dos 
leites B e C as características físico-químicas que mais apresentaram valores em 
desacordo foram ESD e peroxidase, seguidas de crioscopia. Para os leites B e C, 
a marca 4 teve um maior número de amostras fora dos padrões, tanto nas 
análises físico-químicas quanto nas microbiológicas quando comparada com a 
marca 3. Além disso, a marca 4 apresentou resultado de peroxidase negativo na 
maior parte das amostras de leite B e C, o que indica a ocorrência de 
superaquecimento durante o tratamento térmico. 
Com relação às análises  microbiológicas, o fato mais relevante foi a 
detecção da presença de Salmonella em uma amostra de leite tipo A. 
Considerando que o resultado da análise de fosfatase deu negativo, o que 
significa que o tratamento térmico foi efetivo e esta bactéria não resiste ao mesmo, 
essa contaminação certamente ocorreu após a pasteurização, provavelmente no 
envase. Isto evidencia a importância dos cuidados com higiene e sanitização no 
processo como um todo.  
A caracterização dos leites pelas análises físico-químicas e microbiológicas 






Tabela 25. Amostras de leite tipo A das marcas 1 e 2. 
 Leite tipo A Marca 1 Leite tipo A Marca 2 
Parâmetros semana 1 semana 2 semana 3 semana 1 semana 2 semana 3 
Contagem padrão (UFC/mL) 1,9 x 104 *   1,5 x 102 1,3 x 10 6,3 x 102 < 10 3,4 x 103 
Coliformes a 30-35OC (UFC/mL) < 0,3 < 0,3 < 0,3 1,5 * < 0,3 < 0,3 
Coliformes a 45OC (UFC/mL) < 0,3 < 0,3 < 0,3 < 0,3 < 0,3 < 0,3 
Presença de Salmonella sp  Ausente Ausente Ausente Ausente Ausente Presente * 
Acidez (O D) 14,42 15,38 16,82 15,38 15,38 15,38 
Gordura (g/100 g) 3,3 3,7 3,3 3,63 3,6 3,5 
ESD (g/100 g) 9,25 8,42 8,45 8,03 * 8,44 8,33 * 
Crioscopia (°H a -0,512 °C) -0,546 -0,54 -0,547 -0,539 -0,542 -0,54 
Fosfatase  Negativo Negativo Negativo Negativo Negativo Negativo 
Peroxidase Positivo Positivo Positivo Positivo Positivo Positivo 
* amostra se apresentou fora dos padrões segundo bases interpretativas: Instrução Normativa MA n. 51 de set./ 
2002 e RDC ANVISA n. 12 de  jan./ 2001.  
Tabela 26. Amostras de leite tipo B das marcas 3 e 4. 
 Leite tipo B Marca 3 Leite tipo B Marca 4 
Parâmetros semana 1 semana 2 semana 3 semana 1 semana 2 semana 3 
Contagem padrão (UFC/mL) 3,3 x 103 < 10 1,9 x 103 3,2 x 104 3,0 x 10 2,6 x 10 
Coliformes a 30-35OC (UFC/mL) < 0,3 < 0,3 < 0,3 110 * < 0,3 < 0,3 
Coliformes a 45OC (UFC/mL) < 0,3 < 0,3 < 0,3 0,4 < 0,3 < 0,3 
Presença de Salmonella sp  Ausente Ausente Ausente Ausente Ausente Ausente 
Acidez (O D) 14,42 15,38 16,34 13,94 14,42 14,42 
Gordura (g/100 g) 3,5 3,5 3,4 3,17 3,3 3,4 
ESD (g/100 g) 8,48 8,27 * 8,04 * 7,64 * 8,06 * 8,26 * 
Crioscopia (°H a -0,512 °C) -0,540 -0,543 -0,543 -0,506 * -0,516 * -0,526 * 
Fosfatase  Negativo Negativo Negativo Negativo Negativo Negativo 
Peroxidase Positivo Positivo Positivo Positivo Negativo * Negativo * 
* amostra se apresentou fora dos padrões segundo bases interpretativas: Instrução Normativa MA n. 51 de set./ 






Tabela 27. Amostras de leite tipo C das marcas 3 e 4. 
 Leite tipo C Marca 3 Leite tipo C Marca 4 
Parâmetros semana 1 semana 2 semana 3 semana 1 semana 2 semana 3 
Contagem padrão (UFC/mL) 1,9 x 104 < 10 2,5 x 102 1,8 x 105 3,0 x 10 4,0 x 102 
Coliformes a 30-35OC (UFC/mL) < 0,3 < 0,3 < 0,3 46 * < 0,3 < 0,3 
Coliformes a 45OC (UFC/mL) < 0,3 < 0,3 < 0,3 0,9 < 0,3 < 0,3 
Presença de Salmonella sp  Ausente Ausente Ausente Ausente Ausente Ausente 
Acidez (O D) 15,86 14,9 15,38 13,46 * 14,9 14,9 
Gordura (g/100 g) 3,3 3,1 2,9 3,2 3,35 2,8 
ESD (g/100 g) 7,87 * 8,21 * 8,14 * 7,65 * 7,95 * 8,7 
Crioscopia (°H a -0,512 °C) -0,543 -0,541 -0,546 -0,502 * -0,515 * -0,528 * 
Fosfatase  Negativo Negativo Negativo Negativo Negativo Negativo 
Peroxidase Positivo Negativo * Positivo Negativo * Negativo * Negativo * 
* amostra se apresentou fora dos padrões segundo bases interpretativas: Instrução Normativa MA n. 51 de set./ 
2002 e RDC ANVISA n. 12 de  jan./ 2001.  
Tabela 28. Amostras de leite UAT das marcas 3 e 5. 
 Leite UAT Marca 3 Leite UAT Marca 5 
Parâmetros semana 1 semana 2 semana 3 semana 1 semana 2 semana 3 
Contagem padrão (UFC/mL)  < 10 < 10 < 10 < 10 < 10 < 10 
Esterilidade comercial estéril estéril estéril Estéril estéril estéril 
Acidez (O D) 14,42 13,94 * 14,42 14,9 14,9 14,9 
Gordura (g/100 g) 3,1 3,05 2,93 * 3,2 3,2 3,2 
ESD (g/100 g) 8,13 * 8,03 * 8,12 * 8,27  8,92 8,43 
Peroxidase Negativo Negativo Positivo * Negativo Negativo Negativo 
Teste de álcool Negativo Negativo Negativo Negativo Negativo Negativo 
Crioscopia (°H a -0,512 °C) -0,539 -0,542 -0,536 -0,540 -0,543 -0,538 
* amostra se apresentou fora dos padrões segundo bases interpretativas: Portaria n. 146 de mar./ 1996, Instrução 




A amostra de leite tipo A marca 2 da semana 3 obteve como resultado das 
análises microbiológicas presença de Salmonella e contagem padrão maior do 
que as duas primeiras semanas, considerando que o resultado da análise de 
fosfatase deu negativo, a contaminação certamente ocorreu após a pasteurização. 
Isso tudo provavelmente refletiu na presença dos defeitos de sabor sujo, com 
média igual a 2,1, e estranho, com média 1,3 .  
A amostra de leite tipo B marca 4 das semanas 2 e 3 obtiveram resultados 
negativos relativo à análise físico-química de peroxidase, o que refletiu na 
presença do defeito de sabor aquecido na semana 3 e valores da ADQ um pouco 
mais altos quanto ao sabor característico UAT nas semanas 2 e 3 e quanto aos 
sabores leite em pó e cozido na semana 3.  
As amostras das três semanas dos leites tipo B marca 4 e tipo C marca 4 
apresentaram índices de crioscopia fora do padrão sugerindo a possível adição de 
água ao leite. No entanto, não foi possível identificar esta adulteração pela 
avaliação sensorial das duas equipes, ou seja, pelos atributos: sabor aguado na 
equipe de defeito de sabor, ou aparência e sensação na boca do corpo ou 
cremosidade na equipe de ADQ. 
O aroma e o sabor de manteiga foram percebidos nos leites UAT e tipo C 
marca 3 como mais intensos do que no leite tipo A marca 1, mesmo o sabor 
residual de manteiga no leite UAT marca 3 apresentou-se mais intenso do que nos 
leitee tipo A. Estes resultados são discordantes dos valores referentes ao teor de 
gordura dos leites dados através das análises físico-químicas, os quais foram 
entre 2,9 a 3,2 g/100 g para os leites UAT e tipo C marca 3 e entre 3,3 a 
3,7.g/100.g para os leites tipo A.   
Na ADQ, a percepção dos sabores queijo e vaca foram menos intensos no 
leite UAT marca 3, uma hipótese que pode esclarecer este resultado é que o 
processamento de leite UAT por injeção direta de vapor resulta em um leite com 





As duas equipes sensoriais evidenciaram a presença de sabor ranço no 
leite tipo C marca 3. Indicando provavelmente que houve falhas no processo de 
pasteurização, não inativando a lipase que é a enzima responsável por hidrolizar a 
gordura e provocar este defeito de sabor (NELSON; TROUT, 1964; SHIPE et al., 
1978; BODYFELT; TOBIAS; TROUT, 1988; AZZARA; CAMPBELL, 1992).     
Tal qual este trabalho, Claassen e Lawless (1992) também observaram que 
o painel de ADQ conseguiu maior diferenciação entre as amostras comparado ao 
painel de defeitos de sabor devido ao fato dos atributos avaliados serem tanto 





5. CARACTERIZAÇÃO DE AMOSTRAS DE LEITE E ACEITABILIDADE  
 
Ao compor a primeira Matriz do DFQ é necessário caracterizar o produto 
quanto aos itens da qualidade mensuráveis e também quanto à avaliação dos 
consumidores em relação às necessidades por eles levantadas. Este capítulo trata 
de caracterizar três leites quanto à avaliação sensorial das duas equipes e quanto 
às análises físico-químicas e microbiológicas e, em paralelo, avaliar estes três 
leites quanto à aceitabilidade.  
 
5.1 MATERIAL E MÉTODOS 
5.1.1 AMOSTRAGEM 
 Foram avaliados os leites tipo A marca 1, tipo B marca 3 e UAT marca 5, 
escolhidos mediante avaliação descrita no capítulo 4, considerando que os 
mesmos foram caracterizados de forma distinta. Estes leites foram adquiridos no 
comércio de Campinas dentro do prazo de validade e mantidos sob refrigeração. 
 
5.1.2 EQUIPE DE DEFEITOS DE SABOR 
Antes da avaliação dos leites foram feitas 4 reuniões com a Equipe de 
Defeitos de Sabor onde foram apresentados todos os descritores e avaliadas 
amostras de mercado com a finalidade de aumentar o consenso. Destas reuniões 
só participaram os nove provadores previamente selecionados.  
Os três leites foram avaliados segundo metodologia de Análise de Defeitos 
de Sabor descrita no capítulo 3, salvo pequenas modificações solicitadas pelos 
membros da equipe. Devido à dificuldade de se  produzir os quatro defeitos 
vinculados à oxidação por metal (metálico, papelão, seboso e peixe), foi decidido 
julgar somente o defeito oxidado por metal e usar a escala linear em função do 
sabor que mais se evidencia conforme é percebida a intensidade do defeito de 
sabor de oxidação por metal: sendo metálico (0 a 2,25), papelão (2,25 a 4,5), 




Foram realizadas três sessões, em dois dias consecutivos, para obter três 
repetições do julgamento dos três leites. A cada sessão, os leites foram servidos 
em blocos completos casualizados e a codificação dos mesmos consistiu no uso 
de números aleatórios para gerar códigos de três dígitos.  
Os leites foram colocados dentro de um isopor para que se mantivessem a 
temperatura entre 15 °C e 18 °C e servidos em copos plásticos de 50 mL sendo 
colocados cerca de 20 mL de leite. Para avaliação dos mesmos, foram utilizadas 
cabines individuais equipadas com o sistema Compusense Five versão 4.8 (2007) 
para coleta dos dados. Os dados relativos às escalas utilizadas foram submetidos 
à análise de variância e teste de Tukey, ao nível de 5% de significância (p ≤ 0,05), 
para comparação de médias. 
 
5.1.3 EQUIPE DE ANÁLISE DESCRITIVA QUANTITATIVA 
Antes da avaliação dos três leites, foram feitas 2 reuniões com a Equipe de 
Análise Descritiva Quantitativa onde foram apresentados todos os descritores e 
avaliadas amostras de mercado com a finalidade de aumentar o consenso. Destas 
reuniões só participaram os nove provadores previamente selecionados. Os três 
leites foram avaliados segundo metodologia de Análise Descritiva Quantitativa 
descrita no capítulo 3, salvo pequenas modificações solicitadas pelos membros 
das equipes. A Equipe de Análise Descritiva Quantitativa em consenso julgou 
nestas duas reuniões que o atributo formação de bolhas não caracteriza o leite, 
solicitando que este fosse retirado.  
Foram realizadas três sessões em dois dias consecutivos para obter três 
repetições do julgamento dos três leites. A cada sessão, os três leites foram 
servidos em blocos completos casualizados e a codificação dos mesmos consistiu 
no uso de números aleatórios para gerar códigos de três dígitos.  
Os leites foram colocados dentro de um isopor para que se mantivessem a 
temperatura entre 15 °C e 18 °C e servidos em copos plásticos transparentes de 
80 mL sendo colocados cerca de 40 mL de amostra. Para avaliação dos mesmos, 




versão 4.8 (2007) para coleta dos dados. Os dados relativos às escalas utilizadas 
foram submetidos à análise de variância e teste de Tukey, ao nível de 5% de 
significância (p ≤ 0,05), para comparação de médias. 
 
5.1.4 ANÁLISES FISICO QUÍMICAS E MICROBIOLÓGICAS 
As análises físico-químicas e microbiológicas foram realizadas segundo 
metodologias descritas no capítulo 4. 
 
5.1.5 LEVANTAMENTO DE ATRIBUTOS RELACIONADOS À QUALIDADE 
EXIGIDA 
A pesquisa para levantar os atributos relacionados à qualidade exigida foi 
feita com um grupo de 12 pessoas que consomem leite e são responsáveis pela 
compra de alimentos em suas casas. Nesta análise a questão principal foi 
correlacionar a avaliação sensorial feita pelas duas equipes (Equipe de Defeitos e 
Equipe de ADQ) com o que é percebido pelo consumidor e definido como 
requisitos da qualidade. Portanto, foi considerada a avaliação da percepção 
sensorial do leite fluido como produto e não o tipo de embalagem, o modo como é 
apresentado no ponto de venda, distribuição, entre outros.  
  
5.1.6 TESTE DE ACEITABILIDADE  
 Os três leites foram submetidos à avaliação sensorial por um grupo de 102 
consumidores do produto sem restrições quanto à idade, ao sexo e à classe 
social. Estes leites foram apresentados de forma monádica seqüencial segundo 
um delineamento de blocos balanceados. Stone e Sidel (2004) afirmam que é 
necessário de 25 a 50 consumidores para realizar um teste de aceitabilidade em 
laboratório, 50 a 100 para teste em suas residências e aproximadamente 100 em 
lugares públicos (central location). Mesmo sendo um teste em laboratório, o teste 
foi proposto para 100 consumidores, como foi feito um delineamento de blocos 




Foram servidos aproximadamente 40 ml de leite em copos plásticos 
transparentes de 80 ml, com códigos de três números aleatórios e 
disponibilizando-se água mineral para uso entre as mesmas. As amostras foram 
avaliadas quanto à aceitabilidade global e em particular da aparência, do odor, do 
sabor e da consistência na boca por meio de escalas hedônicas de 9 pontos 
(9=gostei muitíssimo, 5=não gostei nem desgostei e 1=desgostei muitíssimo). 
Para avaliação da qualidade do leite utilizou-se a escala de grau de importância de 
7 pontos (7=muito alta importância, 5=nem baixa, nem alta, 1=muito baixa 
importância). Avaliou-se também hábitos de consumo. A ficha de avaliação está 
apresentada na Figura 42. 
O teste foi conduzido em cabines individuais com iluminação de lâmpadas 
fluorescentes e equipadas com o sistema computadorizado Compusense Five 
versão 4.8 (2007) para coleta e análise dos dados. Os dados relativos à escala 
hedônica foram submetidos à análise de variância e teste de Tukey, ao nível de 






















Figura 42. Ficha de Avaliação com Consumidor 
AMOSTRA XXX
 
POR FAVOR, INDIQUE O QUANTO VOCÊ GOSTOU: 
Da APARÊNCIA da amostra __________ 
Do ODOR da amostra __________ 
Do SABOR da amostra __________ 
Da CONSISTÊNCIA NA BOCA da amostra __________ 
Da amostra de MANEIRA GLOBAL __________ 
 
 9 -   GOSTEI MUITÍSSIMO 
 8 -   GOSTEI MUITO 
 7 -   GOSTEI 
 6 -   GOSTEI POUCO 
 5 -   NÃO GOSTEI NEM DESGOSTEI 
 4 -   DESGOSTEI POUCO 
 3 -   DESGOSTEI 
 2 -   DESGOSTEI MUITO 
 1 -   DESGOSTEI MUITÍSSIMO 
 
DESCREVA O QUE VOCÊ MAIS GOSTOU NA AMOSTRA XXX: 
_____________________________________________________ 
 
DESCREVA O QUE VOCÊ MENOS GOSTOU NA AMOSTRA XXX: 
_____________________________________________________ 
Por favor, dê a nota de 1 a 7 para o grau de importância dos atributos descritos 
abaixo para avaliar a QUALIDADE DO LEITE 
 
1 - MUITO BAIXA IMPORTÂNCIA PARA AVALIAR A QUALIDADE DO LEITE 
2 - BAIXA 
3 - MODERADAMENTE BAIXA 
4 - NEM BAIXA NEM ALTA 
5 - MODERADAMENTE ALTA 
6 - ALTA 
7 - MUITO ALTA IMPORTÂNCIA PARA AVALIAR A QUALIDADE DO LEITE 
  
APARÊNCIA DO LEITE __________
ODOR DO LEITE __________
SABOR DO LEITE __________
AUSÊNCIA DE SABOR DE CURRAL OU VACA __________
AUSÊNCIA DE SABOR ESTRANHO (REMÉDIO OU QUÍMICO) __________
AUSÊNCIA DE SABOR ÁCIDO, AZEDO OU DE QUEIJO __________
AUSÊNCIA DE SABOR QUEIMADO __________
AUSÊNCIA DE SABOR SALGADO __________
AUSÊNCIA DE SABOR AGUADO __________
AUSÊNCIA DE SABOR RANÇO OU OXIDADO __________




Muito obrigada por sua participação !!! Você receberá três amostras de leite para avaliar, uma de 
cada vez, além de água que deve ser usada para limpar a boca entre as amostras. 
 
Qual sua faixa etária: 
  18 - 25   31- 35   41 - 45   51 - 55 
  26 - 30   36 - 40   46 - 50   56 - 60 
 
Qual a frequência com que você toma LEITE? 
  Uma vez por semana 
  2 a 6 vezes por semana 
  1 vez ao dia 
  2 vezes ao dia 
  Mais do que 3 vezes ao dia 
 
Como você costuma consumir LEITE com maior freqüência? 
  Com achocolatado   Com café e açúcar   Com sucrilhos 
  Com achocolatado e açúcar   Com açúcar   Com mel 
  Com café   Puro   Com capuccino 
  Outros   
 
Em que momento você costuma consumir LEITE? 
  Café da manhã   Antes de dormir   Lanche da tarde 
  Depois das refeições   Ao tomar remédio   A qualquer hora 
 
Por que você consome LEITE? 
  Um momento com a família   Relaxa e descansa 
  Nutrição segura (confiável, faz bem)   Alimenta, sustenta, mata minha fome 
  Fácil de preparar, prático e rápido   Outros 
 
Qual freqüência com que você COMPRA LEITE? 
  Uma vez por mês 
  Uma vez a cada 15 dias 
  Uma vez por semana 
  Duas a seis vezes por semana 
  Todos os dias 
 
O que você considera ao comprar o LEITE? 
  Preço   Tipo da embalagem (caixinha, saquinho e garrafa) 
  Data validade   Sabor 
  Marca   Integridade da embalagem (limpa, sem amassados) 
  Procedência (da fazenda, de Minas Gerais)   Tipo (A, B, C, UHT, Integral) 
 
Qual o tipo de LEITE que você constuma comprar? 
  Tipo A   Tipo B   Tipo C   UHT (Longa vida)   Pasteurizado 
 
Qual a descrição do LEITE que você costuma comprar? 
  Integral   Magro   Semi-desnatado   Desnatado   Light 
 
Qual o tipo de EMBALAGEM DE LEITE que você constuma comprar? 
  Saquinho (refrigerado)   Caixa UHT (longa vida, temperatura ambiente) 
  Garrafa (refrigerado)   Garrafa (longa vida, temperatura ambiente) 
  Caixa pasteurizado (refrigerado)  
 







5.2.1 EQUIPE DE DEFEITOS DE SABOR  
Os resultados referentes a avaliação dos defeitos de sabor dos leites 
comerciais são apresentados na Tabela 29, que compara as médias obtidas em 
três repetições da análise de três leites pela equipe de defeitos de sabor composta 
por nove provadores.  
Os leites foram caracterizados por apresentarem os defeitos de sabor 
cozido, aquecido, salgado e doce (Tabela 29).  
 
Tabela 29. Valores médios obtidos na análise de defeitos de sabor das amostras 
de três leites comerciais pela equipe composta por nove provadores selecionados 
por três repetições.* 
 
Leite tipo A 
Marca 1 






1. Cozido 2,3 ± 1,1 a 2,2 ± 1,3 a 2,5 ± 1,0 a 0,68 
2. Aquecido 2,7 ± 1,2 a 2,1 ± 1,4 a 2,5 ± 1,0 a 0,69 
3. Caramelizado 0,0 ± 0,1 a 0,1 ± 0,3 a 0,1 ± 0,3 a 0,14 
4. Queimado 0,0 ± 0,1 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,03 
5. Salgado 2,7 ± 1,0 a 2,6 ± 0,7 a 2,5 ± 0,9 a 0,49 
6. Aguado 1,1 ± 2,4 a 0,4 ± 0,9 ab 0,1 ± 0,5 b 0,76 
7. Doce 1,9 ± 0,5 a 1,8 ± 0,6 a 1,8 ± 0,4 a 0,30 
8. Maltado 0,6 ± 0,5 b 1,1 ± 1,1 a 0,6 ± 0,5 b 0,37 
9. Ácido 0,2 ± 0,5 ab 0,5 ± 1,0 a 0,0 ± 0,2 b 0,40 
10. Sujo 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,1 a 0,0 ± 0,0 a 0,03 
11. Frutado 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,1 a 0,0 ± 0,0 a 0,02 
12. Silagem 0,7 ± 1,2 a 0,5 ± 1,1 ab 0,0 ± 0,0 b 0,50 
13. Estranho 0,0 ± 0,1 a 0,0 ± 0,1 a 0,0 ± 0,1 a 0,04 
14. Vaca 0,0 ± 0,1 a 0,0 ± 0,1 a 0,0 ± 0,0 a 0,02 
15. Amargo 0,0 ± 0,1 a 0,0 ± 0,1 a 0,0 ± 0,1 a 0,03 
16. Lipolizado 0,1 ± 0,4 a 0,2 ± 0,5 a 0,2 ± 0,5 a 0,25 
17. Oxidado por Luz 0,3 ± 0,5 a 0,4 ± 0,6 a 0,0 ± 0,0 b 0,21 
18. Oxidado por Metal 0,0 ± 0,1 a 0,0 ± 0,0 a 0,0 ± 0,0 a 0,02 
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 
valores seguidos de letras diferentes são estatisticamente diferentes entre si ao nível de erro de 5% (p ≤ 0,05). 
 
O leite tipo A obteve médias quanto aos defeitos de sabor aguado e silagem 




defeito de sabor maltado mais intenso (p ≤ 0,05) do que as médias do leite UAT e 
do leite tipo A. O leite tipo B obteve média quanto ao defeito de sabor ácido mais 
intenso  (p ≤ 0,05) do que a média do leite UAT. O leite tipo A e o leite tipo B 
obtiveram médias quanto ao defeito de sabor oxidado por luz mais intenso (p ≤ 
0,05) do que a média do leite UAT (Tabela 29).  
 
5.2.2 EQUIPE DE ANÁLISE DESCRITIVA QUANTITATIVA  
Os resultados referentes à análise descritiva quantitativa dos leites 
comerciais são apresentados na Tabela 30, que compara as médias obtidas em 
três repetições da análise de três leites pela equipe de análise descritiva 
quantitativa composta por oito provadores.  
Confirmando o resultado do capítulo anterior, o leite tipo A obteve média 
quanto à adstringência mais intensa (p ≤ 0,05) do que os leites tipo B e UAT.  
Os leites tipo A e tipo B apresentaram aroma e sabor característico de leite 
pasteurizado mais intensos (p ≤ 0,05) do que no leite UAT.   
O leite UAT apresentou aparência de encorpado, aroma e sabor 
característico de leite UAT, aroma e sabor de leite em pó e sabor cozido mais 
intensos (p ≤ 0,05) do que os leites tipo A e tipo B. Como no capítulo anterior, 
pode-se inferir que os aromas e o sabores característico de leite UAT e leite em pó 
e o sabor cozido derivem de tratamento térmico mais intenso. 
O leite tipo B obteve médias dos aromas de manteiga e queijo e sabor 
residual de queijo mais intenso (p ≤ 0,05) do que o leite UAT. O leite UAT foi 
considerado mais amarelo (p ≤ 0,05) do que o leite tipo B, que por sua vez, 
também foi considerado mais amarelo (p ≤ 0,05) do que o leite A. A cor amarelada 
do leite é devido à presença de caroteno na gordura do leite decorrente da 
alimentação oferecida à vaca. Quanto à cor ser menos intensa, pode também ser 
devido à homogeneização do leite que resulta em um produto mais esbranquiçado 
com a diminuição do tamanho dos glóbulos de gordura (WEBB; JOHNSON; 




O leite UAT foi considerado mais encorpado e mais cremoso (p ≤ 0,05) do 
que o leite tipo A. A ADQ observou que o leite UAT é mais encorpado (aparência e 
sensação na boca) o que também foi observado pela equipe de defeitos de sabor 
que relatou que o leite UAT é menos aguado. 
 
Tabela 30. Valores médios obtidos na análise descritiva quantitativa das amostras 
de três leites comerciais pela equipe composta por oito provadores treinados por 
três repetições.* 
 
Leite tipo A 
Marca 1 






Aparência     
1.Cor Amarelada 1,4 ± 0,9 c 2,4 ± 0,4 b 2,9 ± 0,2 a 0,37 
2.Encorpado 6,2 ± 1,1 b 6,2 ± 1,1 b 6,9 ± 0,4 a 0,59 
Aroma     
3.Característico leite 
Pasteurizado 5,8 ± 2,2 a 4,8 ± 2,5 a 1,9 ± 0,4 b 1,30 
4.Característico leite UAT 2,2 ± 2,9 b 3,3 ± 3,3 b 8,0 ± 0,3 a 1,53 
5.Manteiga 0,3 ± 0,5 ab 0,5 ± 0,9 a 0,0 ± 0,1 b 0,40 
6.Leite em pó 0,9 ± 1,0 b 1,3 ± 1,1 b 2,8 ± 0,5 a 0,56 
7.Queijo 0,2 ± 0,3 ab 0,3 ± 0,5 a 0,0 ± 0,0 b 0,20 
Sensação na boca     
8.Corpo 5,0 ± 1,6 b 5,6 ± 1,0 ab 5,8 ± 0,9 a 0,74 
9.Cremosidade 5,1 ± 1,5 b 5,5 ± 1,2 ab 5,9 ± 0,9 a 0,76 
10.Adstringente 1,0 ± 1,8 a 0,3 ± 0,9 b 0,1 ± 0,2 b 0,67 
Sabor     
11.Característico leite 
Pasteurizado 6,6 ± 1,7 a 6,3 ± 2,3 a 2,1 ± 1,1 b 1,18 
12.Característico leite UAT 1,6 ± 2,5 b 2,4 ± 3,1 b 7,6 ± 1,6 a 1,56 
13.Manteiga 1,9 ± 1,4 a 2,0 ± 1,5 a 1,9 ± 0,4 a 0,65 
14.Doce 5,3 ± 1,0 a 5,0 ± 1,1 a 4,9 ± 0,5 a 0,52 
15.Cozido 2,8 ± 3,2 b 3,1 ± 3,5 b 7,9 ± 0,3 a 1,51 
16.Leite em pó 1,7 ± 2,0 b 2,1 ± 2,3 b 5,7 ± 1,1 a 1,19 
17.Queijo 0,3 ± 0,5 a 0,3 ± 0,7 a 0,0 ± 0,1 a 0,31 
18.Salgado 2,3 ± 1,3 ab 2,1 ± 1,2 b 2,8 ± 0,6 a 0,64 
19.Vaca 0,7 ± 2,0 a 0,5 ± 1,5 a 0,0 ± 0,0 a 0,72 
20.Ranço 0,6 ± 0,7 a 0,9 ± 0,8 a 0,7 ± 0,4 a 0,34 
21.Sabor Residual de Queijo 0,2 ± 0,4 ab 0,5 ± 0,8 a 0,0 ± 0,0 b 0,35 
22.Sabor Residual de Manteiga 2,9 ± 2,1 a 3,1 ± 1,9 a 3,3 ± 0,9 a 0,92 
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão. 
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% (Teste de Tukey). Para cada defeito de sabor, 




5.2.3 ANÁLISES FISICO-QUÍMICAS E MICROBIOLÓGICAS  
Observa-se nas Tabelas 31 e 32 que os resultados das análises quanto a 
qualidade físico-química e microbiológica dos leites tipo A marca 1, tipo B marca 3 
e tipo UAT marca 5 estão conforme os requisitos encontrados na legislação. 
Tabela 31. Amostras de leite tipo A marca 1 e leite tipo B marca 3. 
Parâmetros Leite tipo A Marca 1 Leite tipo B Marca 3 
Contagem padrão (UFC/mL) < 10 7,0 x 10 
Coliformes a 30-35OC (UFC/mL) < 0,3 < 0,3 
Coliformes a 45OC (UFC/mL) < 0,3 < 0,3 
Presença de Salmonella sp  Ausente Ausente 
Acidez (O D) 17,51 17,51 
Gordura (g/100 g) 3,5 3,6 
ESD (g/100 g) 9,02 8,82 
Crioscopia (°H a -0,512 °C) -0,544 -0,540 
Fosfatase  Negativo Negativo 
Peroxidase Positivo Positivo 
 
Tabela 32. Amostra de leite UAT da marca 5. 
Parâmetros Leite UAT Marca 5 
Contagem padrão (UFC/mL)  < 10 
Esterilidade comercial estéril 
Acidez (O D) 17,51 
Gordura (g/100 g) 3,1 
ESD (g/100 g) 9,62 
Peroxidase Negativo 
Teste de álcool Negativo 
Crioscopia (°H a -0,512 °C) -0,542 
 
5.2.4 LEVANTAMENTO DE ATRIBUTOS RELACIONADOS À QUALIDADE 
EXIGIDA  
A entrevista foi feita com um grupo de doze pessoas, mulheres 
responsáveis pela compra em suas residências. A finalidade desta entrevista foi 
de garantir que os atributos usualmente medidos no teste de aceitabilidade 
refletem como os integrantes deste grupo avaliam a qualidade do leite. Os itens 




discussão sobre a percepção da qualidade do leite foram os seguintes 
comentários:  
- “o sabor tem que estar bom” 
- “o aspecto também, não pode estar talhado, não pode ser gorduroso” 
- “o cheiro também tem que estar bom, não pode estar forte” 
- “o sabor não pode estar aguado” 
Quando o grupo foi questionado o que eles achavam se o produto estivesse 
com sabor ácido, ou animal, ou rançoso, todos do grupo insistiram na afirmação 
que a percepção deles era se o sabor estava agradável ou não. Por fim, os 
atributos sensoriais do leite fluido considerados em consenso pelos integrantes do 
grupo para serem avaliados foram a aparência, o aroma, o sabor, a consistência e 
de modo global. Como estes são os atributos avaliados no teste de aceitabilidade 
não foi vista a necessidade de entrevistar mais grupos.  
 
5.2.5 TESTE DE ACEITABILIDADE  
5.2.5.1 CARACTERIZAÇÃO DO GRUPO DE CONSUMIDORES RECRUTADO 
Um grupo de 102 consumidores de leite e que apreciam tomá-lo puro,  
composto por 16,7% homens e 83,3% mulheres, com características quanto à 





























Figura 43.  Classe social (a) e idade (b) do grupo de consumidores recrutado para 




A freqüência de consumo de leite, o que adiciona ao leite quando consome, 
o momento em que consome, o que representa tomar leite, a fequência de compra 
de leite, os direcionadores de compra, o tipo de leite e a embalagem são 
apresentados nas Figuras 44 a 46. 
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Figura 44. Freqüência de consumo de leite (a) e o que adiciona ao leite quando 
consome (b) pelo grupo de consumidores recrutado. 
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Figura 45. Momento em que consome (a) e o que representa este momento (b) 
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Figura 46. Freqüência de compra de leite (a), direcionadores de compra (b), tipo 







5.2.5.2 TESTE DE ACEITABILIDADE  
Os resultados obtidos no teste de escala hedônica de 9 pontos (9=gostei 
muitíssimo, 5=não gostei nem desgostei e 1=desgostei muitíssimo) quanto à 
aceitabilidade de modo global e em particular da aparência, do odor, do sabor e da 
consistência na boca, são apresentados na Tabela 33.  
Na avaliação de todos os atributos avaliados através de escala hedônica, 
verifica-se que não houve diferença significativa ao nível de erro de 5% entre as 
amostras quanto à aparência, ao sabor, à consistência na boca e à aceitabilidade 
global. Quanto à aparência, todas as amostras obtiveram médias entre “gostei” e 
“gostei muito”. Quanto ao sabor, à consistência na boca e à aceitabilidade global, 
as amostras obtiveram médias próximas a “gostei”. 
Quanto à aceitabilidade do odor, a amostra de leite UAT, com média 7,2, foi 
melhor aceita (p ≤ 0,05) do que as amostras de leite tipo A e tipo B, com médias 
6,9 e 7,0, respectivamente, todas médias estão próximas ao que corresponde a 
“gostei”. 85 dos 102 consumidores afirmaram ter o hábito de comprar leite longa 
vida (UAT), o que provavelmente explica a maior aceitabilidade quanto ao odor 
deste leite. 
 
Tabela 33. Resultados obtidos nos testes de escala hedônica quanto à 
aceitabilidade global e em particular da aparência, do odor, do sabor e da 
consistência dos leites avaliados.  
Amostras 
Escala Hedônica  Leite tipo A 
Marca 1 




Aparência (7,6 ± 0,8) a (7,6 ± 0,8) a (7,4 ± 0,9) a 0,25 
Odor (6,9 ± 1,2) b (7,0 ± 1,1) b (7,2 ± 1,0) a 0,26 
Sabor (6,5 ± 1,8) a (6,9 ± 1,6) a (6,9 ± 1,5) a 0,48 
Consistência na boca (6,9 ± 1,4) a (6,9 ± 1,4) a (7,0 ± 1,2) a 0,38 
Global (6,8 ± 1,6) a (7,0 ± 1,4) a (7,0 ± 1,3) a 0,42 
* Valores expressos como Média ± Desvio-padrão.  
D.M.S.: Diferença mínima significativa ao nível de erro de 5% pelo Teste de Tukey. 
Em cada linha, valores seguidos de letras diferentes diferem estatisticamente entre si ao 




Na Tabela 34 são apresentadas as porcentagens de aceitação (valores de 
9 a 6), indiferença (valor 5) e rejeição (valores de 4 a 1) associadas às amostras 
por meio da escala hedônica utilizada. Observa-se que os percentuais de 
aceitação de todas as amostras foram acima de 80% para todos atributos 
hedônicos.  
 
Tabela 34. Porcentagens de aceitação (valores de 9 a 6), indiferença (valor igual a 
5) e rejeição (valores de 4 a 1) dos leites avaliados quanto à aceitabilidade global, 
da aparência, do odor, do sabor e da consistência na boca. 
  Amostras 
Escala Hedônica Leite tipo A Marca 1 
Leite tipo 
B Marca 3 
Leite UAT 
Marca 5 
 Aceitação (%) 100,0 99,0 96,0 
Aparência Indiferença (%) 0,0 0,0 2,0 
 Rejeição (%) 0,0 1,0 2,0 
Aceitação (%) 83,4 86,3 93,1 
Indiferença (%) 12,8 12,8 5,9 Odor 
Rejeição (%) 3,9 1,0 1,0 
 Aceitação (%) 82,4 87,3 88,2 
Sabor Indiferença (%) 1,0 2,9 1,0 
 Rejeição (%) 16,6 9,8 10,8 
Aceitação (%) 91,1 87,3 93,1 
Indiferença (%) 2,0 3,9 2,0 Consistência na boca Rejeição (%) 6,9 8,8 4,9 
 Mais intenso (%) 89,3 90,3 91,3 
Modo global Desejável (%) 0,0 2,9 2,0 
 Menos intenso (%) 10,8 6,9 6,9 
 
 
As Figuras de 47 a 51 ilustram os resultados obtidos na avaliação da 
aceitabilidade de modo global e em particular da aparência, do odor, do sabor e da 























































































UAT tipo A tipo B
Figura 47. Distribuição em freqüência dos valores da escala atribuídos pelos 




















































































UAT tipo A tipo B
Figura 48. Distribuição em freqüência dos valores da escala atribuídos pelos 























































































UAT tipo A tipo B
Figura 49. Distribuição em freqüência dos valores da escala atribuídos pelos 




















































































UAT tipo A tipo B
Figura 50. Distribuição em freqüência dos valores da escala atribuídos pelos 
































UAT tipo A tipo B
 
Figura 51. Distribuição em freqüência dos valores da escala atribuídos pelos 
consumidores às amostras quanto à aceitação de modo global. 
 
Na tabela 35 e Figura 52 são apresentados os resultados da avaliação feita 
pelos consumidores quanto ao grau de importância dos atributos aparência, odor, 
sabor e consistência do leite quanto à avaliação da qualidade do leite, por meio de 
escala de 7 pontos (7=muito alta importância, 5=nem baixa, nem alta, 1=muito 
baixa importância). Pelo resultado da mediana pode-se dizer que o sabor é 
considerado de muita alta importância, o odor é de alta importância e a aparência 











Tabela 35. Distribuição em freqüência dos valores da escala de grau de 
importância, média e mediana atribuídos pelos consumidores quanto à aparência, 
odor, sabor e consistência do leite. 




































1 - muito baixa importância 1,0 1,0 0,0 2,9 
2 - baixa importância 2,9 4,9 1,0 2,9 
3 - moderadamente baixa importância 2,9 2,9 0,0 9,8 
4 - nem baixa nem alta importância 15,7 17,6 9,8 17,6 
5 - moderadamente alta importância 28,4 21,6 10,8 23,5 
6 - alta importância 34,3 24,5 15,7 27,5 
7 - muito alta importância 14,7 27,5 62,7 15,7 
Média 5,3 5,4 6,3 5,0 









































































































Aparência do leite Odor do leite Sabor do leite Consistência na boca  
Figura 52. Distribuição em freqüência dos valores da escala de grau de 
importância atribuídos pelos consumidores quanto à aparência, odor, sabor e 




Na tabela 36 e Figura 53 são apresentados os resultados da avaliação feita 
pelos consumidores quanto ao grau de importância da ausência dos sabores de 
curral/vaca, estranho, ácido/azedo/queijo, queimado, salgado, aguado e 
ranço/oxidado quanto à avaliação da qualidade do leite, por meio de escala de 7 
pontos (7=muito alta importância, 5=nem baixa, nem alta, 1=muito baixa 
importância). Pelo resultado da mediana pode-se dizer que a ausência dos 
sabores estranho, ácido/azedo/queijo e ranço/oxidado foram considerados de 
muita alta importância e ausência curral/vaca, queimado, salgado e aguado de alta 
importância.  
 
Tabela 36. Distribuição em freqüência dos valores da escala de grau de 
importância, média e mediana atribuídos pelos consumidores quanto à ausência 
dos sabores de curral/vaca, ácido/azedo/queijo, salgado, ranço/oxidado, 
estranho, queimado e aguado. 




































































































































1 - muito baixa importância 2,9 4,9 6,9 9,8 10,8 3,9 4,9 
2 - baixa importância 5,9 4,9 2,9 4,9 2,9 4,9 3,9 
3 - moderadamente baixa importância 4,9 3,9 2,9 4,9 5,9 4,9 4,9 
4 - nem baixa nem alta importância 9,8 4,9 7,8 8,8 8,8 14,7 3,9 
5 - moderadamente alta importância 8,8 7,8 4,9 16,7 12,7 17,6 6,9 
6 - alta importância 24,5 19,6 19,6 18,6 23,5 34,3 20,6
7 - muito alta importância 43,1 53,9 54,9 36,3 35,3 19,6 54,9
Média 5,6 5,8 5,8 5,2 5,2 5,2 5,8 











































































































Ausência de sabor de curral ou vaca Ausência de sabor estranho (remédio ou químico)
Ausência de sabor ácido, azedo ou de queijo Ausência de sabor queimado
Ausência de sabor salgado Ausência de sabor aguado
Ausência de sabor ranço ou oxidado  
Figura 53. Distribuição em freqüência dos valores da escala de grau de 
importância atribuídos pelos consumidores quanto à ausência dos sabores de 
curral/vaca, ácido/azedo/queijo, salgado, ranço/oxidado, estranho, queimado 
e aguado. 
 
Este capítulo tratou de caracterizar três leites pelas avaliações das duas 
equipes, equipe de defeitos de sabor de leite e equipe de análise descritiva 
quantitativa, pelas análises físico-químicas e microbiológicas e, em paralelo, pelo 
teste de aceitabilidade a fim de compor a primeira Matriz do DFQ. Conclui-se que 
as avaliações das duas equipes, equipe de defeitos de sabor de leite e equipe de 
análise descritiva quantitativa e as análises físico-químicas e microbiológicas são 
capazes de caracterizar o produto quanto aos itens da qualidade mensuráveis. 
Conclui-se também que o teste de aceitabilidade é capaz de avaliar as 




6 MATRIZ DE DFQ  
 
Benner et al. (2003) afirmam que a seqüência de etapas do DFQ para a 
indústria de alimentos deve ser modificada a fim de atender as necessidades 
exclusivas desta indústria, pois, a qualidade final do produto não depende 
somente da qualidade dos ingredientes, mas também dos processos a que os 
ingredientes passam durante toda a cadeia de produção.  
 A modificação sugerida neste trabalho é a inserção da análise de defeitos 
de sabor que teve o intuito de facilitar a interpretação dos resultados sensoriais no 
desdobramento da matriz para as características da matéria-prima e dos 
processos. 
 
6.1 MATERIAL E MÉTODOS 
O processo sistemático do DFQ, conforme foi apresentado no capítulo 2, é 
representado graficamente na Figura 54. A Matriz da Qualidade foi montada para 
o produto leite pasteurizado tipo A: Requisitos dos consumidores quanto ao 







Figura 54. Matriz da Qualidade – fonte: adaptado de Akao, 1996 
Os itens da qualidade exigida referente as características sensoriais que o 
leite fluido deve ter para satisfazer as necessidades do consumidor foram 
colocadas na 1ª Matriz da Qualidade na coluna da esquerda denominada 
qualidade exigida. O produto leite tipo A foi avaliado por 102 consumidores, como 
descrito no capítulo anterior, em relação a estes itens da qualidade exigida. Os 
resultados das avaliações dos consumidores quanto ao grau de importância e 
quanto ao desempenho de produtos da empresa e da concorrência foram usados 
para completar a lateral direita da 1ª Matriz da Qualidade. A qualidade planejada 
foi esquematizada levando em consideração o plano de melhoria, o índice de 
melhoria e o argumento de venda. O peso absoluto foi calculado pela 
multiplicação de três valores: grau de importância dado pelo consumidor, índice de 
melhoria dada pela análise dos dados e índice de argumento de venda. O peso 













As análises físico-químicas, microbiológicas, sensoriais de defeitos de 
sabor e descritiva quantitativa da amostra de leite pasteurizado tipo A, segundo 
foram descritos nos capítulos anteriores, foram inseridas na matriz como 
características mensuráveis do leite fluido. Foi determinado o grau de correlação 
entre os itens exigidos pelo consumidor e as características da qualidade 
mensuráveis (célula vazia=0, fraca=1, média=3 e forte=9). Os pesos absoluto e 
relativo das características da qualidade foram calculados, sendo o peso absoluto 
calculado pela somatória da multiplicação entre o valor de correlação de cada item 
exigido e o seu respectivo peso relativo da qualidade planejada. O peso relativo foi 
calculado pelo percentual do peso absoluto. A ordem de relevância foi calculada a 
partir da classificação das características mais importantes por ter um maior peso 
relativo. A partir da informação da ordem de relevância pode-se definir quais 
características mensuráveis são mais importantes e definir metas mais ousadas 
para estas características.  
O modelo conceitual adotado neste trabalho foi adaptado de Magalhães 
(2002), Hofmeister (1991) e Antoni (1999), a 1ª Matriz da Qualidade foi dividida em 
três Matrizes: Produto, Embalagem e Comercialização (Figura 55). As duas 
primeiras, de Produto e de Embalagem, apresentam a qualidade exigida pelos 
consumidores e a de Comercialização apresenta a qualidade exigida pelos 
clientes (ponto de venda). Assim sendo, a primeira matriz apresenta os requisitos 
dos consumidores quanto ao produto leite fluido versus as características da 
qualidade do leite pasteurizado. A segunda matriz apresenta os requisitos dos 
consumidores quanto à embalagem versus as características da qualidade da 
embalagem e a terceira apresenta os requisitos dos clientes/ponto de venda 
quanto aspectos de comercialização versus as características da qualidade de 
serviço que podem ser mensuradas pelo nível de serviço contratado. O foco deste 
trabalho foi planejar a Matriz que apresenta os requisitos dos consumidores 
quanto ao produto leite fluido, a qual foi desdobrada pelas características da 
































Figura 55. Representação do Modelo Conceitual de Desdobramento da Função 
Qualidade para leite pasteurizado tipo A - fonte: Adaptado de Magalhães (2002), 
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 A Matriz de Planejamento do Produto está apresentado na Figura 56. Nela 
foram colocados os cinco atributos sensoriais para avaliação do produto pelo 
consumidor final contra as características físico-químicas, microbiológicas, 
sensoriais quanto a ADQ e quanto a análise de defeitos de sabor. O grau de 
importância dos cinco atributos foi considerado pela mediana dos valores dados 
pelos consumidores. O plano de melhoria foi elaborado levando em consideração 
o grau de melhoria e o resultado da avaliação do produto pelo consumidor. O 
índice de melhoria foi calculado pela relação entre a meta e a avaliação do 
produto. O índice de argumento de venda foi elaborado considerando o sabor 
como o diferencial especial do produto, para todos os demais atributos foi dado o 
valor 1 e para o sabor 1,5. O peso absoluto foi calculado pela multiplicação de três 
valores: grau de importância dado pelo consumidor, índice de melhoria dada pela 
análise do grupo da empresa e índice de argumento de venda. O peso relativo é 
calculado pelo percentual do peso absoluto.  
 Foram determinados o grau de correlação entre os itens exigidos pelo 
consumidor e as características da qualidade mensuráveis do produto (o que x 
como) e o grau de correlação entre os pares das características da qualidade 
mensuráveis (como x como). Estes valores de correlação são ilustrados por 
valores (célula vazia=0, fraca=1, média=3 e forte=9). 
O peso absoluto de cada característica foi calculado pela somatória da 
multiplicação entre o valor de correlação de cada item exigido e o seu respectivo 
peso relativo da qualidade planejada. O peso relativo foi calculado pelo percentual 
do peso absoluto.  O grau de relevância das características da qualidade é dado 
pela ordem de classificação iniciando pelo maior até o menor peso relativo. Nas 
últimas linhas da matriz, foram colocados os valores obtidos para o leite tipo A 
quanto às análises realizadas e os padrões dados pela Instrução Normativa MA n. 
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Magalhães (2002) implantou a metodologia DFQ em uma pequena indústria 
de laticínios e em seu Modelo Conceitual dividiu em três a 1ª Matriz da Qualidade: 
Produto, Embalagem e Serviço. A Matriz da Qualidade do Produto levantou como 
exigências dos consumidores “ser mais nutritivo”, “ter aparência agradável do 
líquido”, “menor separação de gordura”, “ser puro” e “ter sabor agradável” contra 
as características da qualidade: acidez, pH, crioscopia, gordura, contagem padrão, 
coliformes, enriquecimento com cálcio, com ômega 3, com vitaminas, com ferro, 
fraudes quanto a conservantes, neutralizantes, água e soro. As características da 
qualidade classificados em maior ordem de relevância foram: crioscopia e fraude 
de água em primeiro lugar, seguidos pelas análises microbiológicas, acidez e pH 
em segundo lugar. 
 A Figura 57 mostra o escopo deste trabalho que baseado na hipótese que 
com a inserção da avaliação sensorial de defeitos de sabor na Matriz de DFQ, a 
necessidade descrita pelo consumidor a respeito do sabor é mais facilmente 
desdobrada, este trabalho teve como objetivo compor a Matriz de Desdobramento 
da Função Qualidade para o produto leite fluido e desdobrá-la quanto às 
características da qualidade da matéria prima e aos itens de controle de processo 
com finalidade de melhorar a qualidade do mesmo. 
Figura 57. Delineamento do escopo deste trabalho –  






Coliformes a 30-35OC 9
Coliformes a 45OC 9 9
Presença de Salmonella sp 9
Acidez 9 9 9 9
Gordura 
Extrato Seco Desengordurado 9
Crioscopia 1
Fosfatase 9 9 9 9 9
Peroxidase 3 3 3 3 3 3
Cor Amarelada 9
Aparência de Encorpado 9 3 3 3
Aroma Característico leite Pasteurizado 9 9 9 9 9 3
Aroma de Manteiga 9 1 3
Aroma de Leite em pó 3 9 3
Aroma de Queijo 9 9 9 9 9 9
Corpo 9 3 3 3 9 1
Cremosidade 9 3 3 3 9
Adstringente 3 9
Sabor Característico leite Pasteurizado 9 9 9 9 9 3 9 9 3 9
Sabor de Manteiga 9 1 3 9 1 3 3
Gosto Doce 1
Sabor Cozido 9 3 9 3 3 1
Sabor de Leite em pó 9 3 9 3 1 3
Sabor de Queijo 9 9 9 9 9 9 9 9
Gosto Salgado 3 3 3
Sabor de Vaca 9 9
Sabor de Ranço 3 9 9
Sabor Residual de Queijo 9 9 9 9 9 9 9 9 9
Sabor Residual de Manteiga 9 1 3 9 1 3 3 9
Cozido 9 9 3 9 3 3 1 9 9
Aquecido 9 9 3 9 9 3 3 9 9 9
Caramelizado 9 9 3 9 9 3 3 9 9 9
Queimado 9 9 3 9 9 3 9 9 9
Salgado 3 3 1 3 9 3
Aguado 9 9 3
Doce 1 9 1
Maltado 9 9
Ácido 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9




Vaca 3 3 9
Amargo 3 9 1
Lipolizado 3 9 9 9
Oxidado por Luz 1 3 3 3
Oxidado por Metal 1 3 3 3
Requisitos dos consumidores quanto ao 

































































































































































































































































































Aparência 1 1 9 9
Odor 9 9 9 9
Sabor 9 9 9 9 9 9 3 9 3 3 3 3 9 3 3 9 9 3
Consistência na boca 9 3 9 9 9 9



























































Peso Relativo 4% 4% 4% 4% 4% 1% 0% 1% 2% 1% 1% 1% 2% 2% 2% 3% 1% 1% 1% 4% 1% 1% 1% 1% 4% 1% 1% 4% 4% 1%
Ordem de 
relevância 1 1 1 1 1 40 48 46 19 47 44 44 20 20 20 18 41 41 41 1 23 23 23 23 1 23 23 1 1 23 2

















































































































































































































































































































































































Figura 56. Representação da Matriz da Qualidade do leite pasteurizado tipo A.
Planilha excel adaptada de Design4X Inc. fonte: Copyright © 2005 Kevin Otto, www.robuststrategy.com, kevin_n_otto@yahoo.com, http://www.kevinotto.com/RSS/templates/QFD Template.xls
Unidade
padrões: Instrução Normativa MA n. 51 de set./ 2002 e 
características sensoriais desejadas
Análises 










3 9 9 9
3 9 9 9 9
9 9 9 9 9
3 9 3
9 1 1 1
9 9 1 9



















































































































































































































































































5 7,6 7,6 1,0 1,0 5,0 13,2
6 6,9 7,5 1,1 1,0 6,5 17,3
3 3 3 3 9 3 3 9 9 3 3 3 3 3 3 3 3 9 9 9 9 3 9 3 3 9 9 9 7 6,5 8,0 1,2 1,5 12,9 34,2
5 6,9 7,0 1,0 1,0 5,1 13,4

























































1% 1% 1% 1% 4% 1% 1% 4% 4% 1% 1% 1% 1% 1% 1% 1% 1% 4% 4% 4% 4% 1% 4% 1% 1% 4% 4% 4%
23 23 23 23 1 23 23 1 1 23 23 23 23 23 23 23 23 1 1 1 1 23 1 23 23 1 1 1








































































































































































































































































































































































































































0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0




Observa-se pela análise da Figura 56 que os requisitos quanto às análises 
microbiológicas, a acidez, a avaliação sensorial quanto aos atributos de sabor 
característico de leite pasteurizado, sabor de queijo, sabor de ranço e sabor 
residual de queijo, quanto a ausência dos defeitos de sabor maltado, ácido, sujo, 
frutado, estranho, lipolizado, oxidado por luz e oxidado por metal são as 
características classificadas com maior peso relativo e mais relevantes do que os 
demais. Os pesos relativos ficaram baixos devido ao grande número de 
características da qualidade mensuráveis. Este grande número de características 
da qualidade mensuráveis é correlacionada com os itens de características das 
duas outras Matrizes de forma clara, pois as causas dos atributos sensoriais são 
conhecidas.  
Desta forma, o desdobramento quanto às características da qualidade da 
matéria-prima aponta, segundo a ordem de relevância, as análises quanto a 
contagem padrão e redutase, seguido pelas análises de acidez e estabilidade ao 
alizarol como as mais importantes a serem controladas para obter um produto com 
a qualidade direcionada as exigências do consumidor (Figura 58). O 
desdobramento quanto às características de Processo destaca em ordem de 
relevância os controles de processo quanto à eficiência do tratamento térmico de 
pasteurização, ao tempo de espera após ordenha para ser refrigerado, à 
temperatura de refrigeração do leite cru e à eficiência da limpeza da sala de 
ordenha como as mais importantes (Figura 59). Portanto, para melhorar a 
qualidade do leite na percepção do consumidor devem ser atribuídas metas mais 
ousadas a estas características. 
 Este capítulo esquematizou a Matriz da Qualidade para o leite tipo A 
inserindo a análise de defeitos de sabor o que facilitou a interpretação dos 
resultados sensoriais no desdobramento da matriz para as características da 




































































































































































Estabilidade ao Alizarol 72% (v/v)
Contagem Padrão 
Contagem de Células Somáticas




































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































normal (rosa lilás /sem grumos), ácido (amarelo/ 



















































































































































































cuidados com o rebanho (separação das vacas doentes)
cuidados com o rebanho (limpeza e ventilação do estábulo)
tempo de espera após alimentação antes da ordenha
eficiência da limpeza da sala de ordenha/ do úbere da vaca
tempo de espera após ordenha para ser refrigerado
tempo de espera refrigerado antes do tratamento térmico
temperatura de refrigeração do leite cru
eficiência da clarificação
eficiência de homogeneização
eficiência do tratamento térmico de pasteurização
composição da linha (livre de metais que possam causar oxidação)
eficiência da limpeza da linha (evita contaminação química)
eficiência da limpeza da linha (evita contaminação microbiológica)
temperatura de envase
temperatura de estocagem
transporte (exposição a luz solar)
transporte (temperatura)
local de venda (exposição a luz solar)

































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































 tipo e %
separação eficiente ou 
ineficiente
















livre de luz e exposto 
a luz
(°C)








































































































































































 As duas equipes sensoriais, a equipe de defeitos de sabor de leite e a 
equipe de análise descritiva quantitativa, foram capazes de caracterizar os 
diferentes tipos e marcas de leite, sendo que o painel de ADQ conseguiu maior 
diferenciação entre as amostras comparado ao painel de defeitos de sabor. 
 O principal motivo pelo qual a análise de defeitos de sabor apresentou 
valores baixos da escala para caracterizar as amostras foi que os defeitos 
provocados para o treinamento da equipe foram mais intensos do que os 
encontrados nos leites analisados. 
Nas avaliações físico-química e microbiológicas as amostras de leite 
mostraram que as características estão mais vinculadas as marcas do que aos 
tipos.  
Os consumidores consideraram o sabor como sendo o atributo de maior 
importância a ser avaliado, e também a ausência dos sabores estranho, 
ácido/azedo/queijo e ranço/oxidado. Esta exigência desdobrada na 1ª Matriz da 
Qualidade resultou que as características da qualidade do leite quanto as análises 
microbiológicas, a acidez, a avaliação sensorial quanto aos atributos de sabor 
característico de leite pasteurizado, sabor de queijo, sabor de ranço e sabor 
residual de queijo, quanto a ausência dos defeitos de sabor maltado, ácido, sujo, 
frutado, estranho, lipolizado, oxidado por luz e oxidado por metal são as 
classificadas com maior peso absoluto e mais relevantes do que os demais.  
A análise sensorial dos defeitos de sabor promoveu uma inovação na 
interpretação dos dados na Matriz da qualidade por associar os atributos de 
defeito de sabor com as causas dos mesmos, sejam elas absorvidos, bacterianos 
ou químicos. Consequentemente, isto facilitou o desdobramento quanto às 
características da qualidade da matéria prima e aos itens de controle de processo 





Desta forma, o desdobramento quanto às características da qualidade da 
matéria-prima, destaca segundo a ordem de relevância as análises quanto a 
contagem padrão e redutase, seguido pelas análises de acidez e estabilidade ao 
alizarol. O desdobramento quanto às características de Processo destaca em 
ordem de relevância os controles de processo quanto à eficiência do tratamento 
térmico de pasteurização, ao tempo de espera após ordenha para ser refrigerado, 
à temperatura de refrigeração do leite cru e à eficiência da limpeza da sala de 
ordenha. Portanto, para melhorar a qualidade do leite devem ser atribuídas metas 
mais ousadas a estas características. 
A efetiva contribuição deste trabalho foi esquematizar a Matriz da Qualidade 
inserindo a análise sensorial de defeitos de sabor que facilitou a interpretação dos 
resultados sensoriais no desdobramento da matriz para as características da 
matéria-prima e dos processos. Assim, ficaram mais evidentes as características 
que devem ser trabalhadas com a finalidade de melhorar a qualidade do produto 
em questão.  
Assuntos que não puderam ser explorados neste trabalho por não fazerem 
parte do escopo ou devido a limitações enfrentadas geraram algumas idéias que 
podem ser exploradas em pesquisas futuras. São elas: 
- Explorar a Matriz da qualidade relacionada à Embalagem quanto os requisitos do 
consumidor.  
- Explorar a Matriz da qualidade relacionada à Comercialização quanto os 
requisitos do cliente.  
- Implementar a Matriz da qualidade deste estudo em um Laticínio. 
- Estudar outros produtos como sorvete, iogurte e manteiga e também aplicar a 
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